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 This Independent study aims to study the current operational conditions and 
analyze the root causes of problems within the warehouse management process of a 
glass bottle packaging case study. The objective is to reduce waste and increase 
operational efficiency across the receiving, storage, and dispatching processes. By 
conducting on-site research and analyzing the current state through Value Stream 
Mapping (VSM) and Why-Why Analysis, two primary issues were identified: 1) Redundant 
material handling during the storage phase, and 2) Excessive searching time during the 
dispatching phase. These problems stemmed from a lack of standardized zoning and a 
heavy reliance on staff memory. 
 The proposed improvements involve applying the ECRS principle in conjunction 
with ABC Analysis (prioritizing products based on size and frequency) to redesign the 
warehouse layout. Additionally, a cloud-based database system using Google Sheets was 
implemented to record product coordinates. The results were then validated through a 
simulation program. 
 The post-improvement simulation results showed that redundant handling steps 
were reduced from two to one. This led to a decrease in average storage time per cycle 
from 158.76 seconds to 144.76 seconds (a reduction of 14.00 seconds or 8.83%). 
Furthermore, searching time was significantly reduced from 423.00 seconds to just 104.00 
seconds (a reduction of 319.00 seconds), representing a 75.41% decrease in time-related 
waste. These improvements effectively standardize operations and provide a tangible 
increase in warehouse management efficiency. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
1.1 สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงและเหตุผลของปัญหำ 
 อุตสาหกรรมแก้วและกระจกของไทยในปี 2567 มีแนวโน้มชะลอตัว คาดหดตัวราว  
-10% จากการแข่งขนัของสนิคา้น าเขา้คุณภาพต ่า ต้นทุนการผลติทีย่งัสูง และเศรษฐกจิโลกทีอ่าจ
ชะลอลง แม้จะมแีรงหนุนจากราคาวตัถุดิบที่ลดลงและการพฒันารีไซเคิลเศษแก้วตามแนวคิด 
Circular Economy (ฝ่ายเศรษฐกจิและวชิาการสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย. 2566) ขวดแก้ว
ในไทยผลติเฉลีย่ปีละ 1.4 ลา้นตนั โดยกว่า 90% ใชใ้นประเทศและสว่นใหญ่ป้อนใหธุ้รกจิเครื่องดื่ม
ซึ่งใช้สดัส่วนสูงสุด 60–70% รองลงมาคืออาหารและยา (วิจยัธุรกิจธนาคารแลนด์แอนด์เฮ้าส. 
2566) ขณะที่กลุ่มภาชนะเครื่องแก้ว เช่น แก้วน ้า จานชาม และของตกแต่ง พึ่งพาตลาดทัง้ใน 
และต่างประเทศ (สง่ออก 20–30%) โดยมปัีจจยัส าคญัคอืราคาวตัถุดบิ พลงังานสงู การแขง่ขนัจาก
วสัดุทดแทนอย่างพลาสตกิ–เซรามกิ แนวโน้มผู้บรโิภคด้านสิง่แวดล้อม ตลอดจนแรงกดดนัจาก
มาตรการการค้าระหว่างประเทศและผู้ผลิตต่างชาติในตลาดพรเีมยีม (วจิยัธุรกิจธนาคารแลนด์
แอนดเ์ฮา้ส. 2658) 
 จากรายงานการวเิคราะหต์ลาดของ Mordor Intelligence พบว่า ขนาดตลาดบรรจุภณัฑ์
แก้ว (Container Glass) ในประเทศไทยคาดการณ์ไว้ที่ 3.95 ล้านตนัในปี 2568 และคาดว่าจะ
เพิม่ขึ้นถึง 4.94 ล้านตนัภายในปี 2573 โดยมอีตัราการเติบโตเฉลี่ยต่อปี (CAGR) อยู่ที่ 4.57% 
ในช่วงเวลาคาดการณ์ (2568-2573) การขยายตวัอย่างมัน่คงนี้มปัีจจยัสนับสนุนจากการบริโภค
เครื่องดื่มจากการท่องเทีย่ว แผนงานลดขยะพลาสตกิของรฐับาล และการยกระดบัภาพลกัษณ์ของ
แบรนดส์ูร่ะดบัพรเีมยีม (Brand Premiumization) ทัง้ในหมวดหมู่เครื่องดื่ม และเครื่องส าอาง ดงัใน
ภาพที ่1.1 (Mordor Intelligence. 2025) 
  



2 

 
ภาพที ่1.1 ขนาดและปรมิาณตลาดบรรจุภณัฑแ์กว้ของไทย ปี 2568 ปัจจุบนั 

และการคาดการณ์ในปี 2573 
 

 ทีม่า : Mordor Intelligence.  (2025).  Thailand Container Glass Market Size & 
Share Analysis - Growth Trends And Forecast (2025 - 2030).  Online. 
 

 จากภาพรวม และแนวโน้มของอุตสาหกรรมแก้วและกระจก มกีารแข่งขนัที่สูง ต้นทุน
การผลติสูง และมคีวามเสีย่งจากการชะลอตวัของเศรษฐกจิโลก สนิคา้ทดแทน แนวโน้มผู้บรโิภค
ด้านสิง่แวดล้อม และแรงกดดนัจากมาตรการการค้าระหว่างประเทศ ดงันัน้องค์กรจึงต้องมกีาร
พฒันาอยู่ตลอด ทัง้พฒันาองค์กร บุคลากร เพื่อให้สามารถปรับตัวได้อย่างรวดเร็วในสภาพ
เศรษฐกจิยุคปัจจุบนัทีม่กีารเปลีย่นแปลงอยูตลอดเวลา เพื่อความอยู่รอด และสรา้งความไดเ้ปรยีบ
ในการแข่งขนั การด าเนินธุรกิจอย่างเป็นระบบและมกีลยุทธ์ที่ดีจึงเป็นสิง่ที่จ าเป็น และหนึ่งใน  
กลยุทธท์ีม่คีวามส าคญัต่อการด าเนินธุรกจิ คอืการลดความสูญเปล่า (Waste reduction) การก าจดั
ความสญูเปล่าออกไปสามารถลดต้นทุนแฝง เพิม่ประสทิธภิาพในการท างานของคนและเครื่องจกัร  
ลดเวลาท างาน และลดของเสีย แน่นอนว่าความสูญเปล่าไม่ได้เกิดขึ้นแค่ในกระบวนการผลิต
เท่านัน้ แต่รวมถึงความสูญเปล่าที่ซ่อนอยู่ กระบวนการท างานทัง้หมด โดยเฉพาะอย่างยิ่ง 
การจดัการคลงัสนิค้าและสนิค้าคงคลงั ถือเป็นจุดที่เกิดความสูญเปล่าหลากหลายรูปแบบ เช่น 
การรอคอย การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และสนิค้าคงคลงัที่มากเกินความจ าเป็น ดงันัน้ การน า
แนวคดิการลดความสูญเปล่ามาประยุกต์ใช้ในคลังสินค้า จึงเป็นกลยุทธ์ส าคญัในการลดความ
เสยีหายของสนิคา้ในด าเนินงาน และเพิม่ประสทิธภิาพการใชพ้ืน้ที ่
  บรษิัทผลิตภณัฑ์บรรจุภณัฑ์แก้วแห่งหนึ่ง เป็นผู้ผลิตบรรจุภณัฑ์แก้วที่มชีื่อเสียง 
และไดร้บัการยอมรบัในดานคุณภาพ โดยตัง้อยู่ในนิคมอุตสาหกรรมแห่งหนึ่ง ในจงัหวดัฉะเชงิเทรา 
บริษัทได้ด าเนินธุรกิจผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วเพื่อรองรับต่อความต้องกาของลูกค้าทัง้ใน 
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และต่างประเทศ โดยมุ่งเน้นการผลติทีม่คีุณภาพมาตรฐานสากล อย่างไรกต็าม จากการเตบิโตของ
ธุรกิจและการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมภายนอก ท าให้บรษิัทเผชิญกบัแรงกดดนัในการ
บรหิารจดัการภายในและการวางกลยุทธเ์พือ่ความยัง่ยนื จากการด าเนินงานทีผ่่านมา พบว่าบรษิทั
ยงัประสบปัญหาเรื่องความสูญเปล่า (Wastes) และของเสยี (Defects) ในคลงัสนิคา้ ซึ่งผลกระทบ
โดยตรงต่อต้นทุนการผลติ และความน่าเชื่อถอืของบรษิทั ปัญหาดงักล่าวเกดิจากวธิกีารท างาน 
ซึ่งหากไม่ได้รบัการแก้ไขอย่างเป็นระบบ อาจส่งผลต่อความเชื่อมัน่ของลูกค้าและผลก าไรของ
บรษิทัในระยะยาว 
 

 ในปัจจุบันการแข่งขนัทางธุรกิจนัน้มีการแข่งขนัสูงมาก ภาคอุตสาหกรรมต่าง ๆ ก็
มุ่งเน้นไปทีก่ารปรบัปรุงกระบวนการท างานเพื่อจ ากดัความสูญเปล่า และเพิม่ประสทิธภิาพในการ
ท างานให้สูงสุด ซึ่งจากการศกึษา และทบทวนงานวจิยัที่ผ่านมา พบว่าการน าแนวคดิระบบการ
ผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) และเครื่องมอืมาประยุกต์ใช้ สามารถแก้ปัญหากระบวนการ
ท างานในคลงัสนิค้าได้อย่างเป็นรูปธรรม ดงัจะเห็นได้จากงานวจิยัของ สุรธนัย์ ปาละพรพิสุทธิ ์
และคณะ (2566) ที่ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าแบบลีนกรณีศึกษา
โรงงานผลติเมด็พลาสตกิ โดยประยุกต์ใช ้การศกึษาเวลา (Time Study) แผนภูมกิระบวนการไหล 
(Flow Process Chart) เพื่อค้นหาปัญหาในกระบวนการท างาน และ ABC Analysis จัดล าดับ
ความส าคญัของสนิค้าคงคลงั และเครื่องมอืควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เป็นแนวทางใน
การแก้ปัญหา ผลการศกึษาพบว่าการปรบัปรุงกระบวนการท างาน ลดเวลาทีใ่ชใ้นการเบกิ-จ่ายลง 
34.60% ลดระยะทางในการขนย้ายลง 61.18% สอดคล้องกบังานวจิยัของ ชญัญาภคั ไชยพรรณ 
และคณะ (2566) ทีไ่ดศ้กึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ของอุตสาหกรรมห้อง
เยน็ดว้ยระบบลนี โดยไดม้กีารใชแ้บบสมัภาษณ์ร่วมกบัการสงัเกตแบบมสี่วนร่วม (Interview and 
Participant Observation) ในการวเิคราะห์สภาพปัจจุบนั พบว่ากระบวนการค้นหาปลาใช้เวลาถึง 
376 นาท ี(การทดสอบค้นหาปลาปรมิาณ 13,000 กโิลกรมั) และต้องใช้ระยะทางรวม 738 เมตร 
จึงได้ท าการปรบัปรุงวธิีการท างาน และกระบวนการท างาน โดยใช้ Visual Control (เครื่องมือ
ควบคุมดว้ยสายตา) ทีน่ ามาใชใ้นการควบคุมการท างานของคลงัสนิคา้และแก้ไขปัญหาเรื่องขอ้มูล 
และการบ่งชี้ต าแหน่ง ผลการศกึษาพบว่าสามารถลดระยะเวลาในการค้นหาปลาปรมิาณ 13,000 
กโิลกรมั ได้ถงึ 91% เหลอืเวลาเพยีง 33 นาท ีจากความส าเรจ็ของวจิยัดงักล่าว แสดงให้เหน็ว่า
การเลือกใช้เครื่องมือภายใต้แนวคิดแบบลีน ไม่ว่าจะเป็น การศึกษาเวลา (Time Study) ABC 
Analysis และ เครื่ องมือควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) มาปรับปรุงวิธีการท างาน 
และกระบวนการท างาน เป็นสิง่ทีช่่วยลดต้นทุนแฝง ลดระยะเวลารอคอย และเพิม่ขดีความสามารถ
ในการแขง่ขนัขององคก์รไดอ้ย่างมนีัยส าคญั 
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 จากที่กล่าวมาข้างต้น ผู้วจิยัจึงมคีวามสนใจที่จ าน าแนวคิดการประยกต์ใช้ระบบลีน 
(Lean Manufacturing) มาใชใ้นคลงัสนิค้าของบรษิทัผลติบรรจุภณัฑแ์ก้วแห่งหนึ่ง มาประยุกต์ใช้
เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ลดความสูญเปล่า และปรับปรุงกระบวนการท างานภายใน
คลงัสนิคา้ ของบรษิทัใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ เพื่อรองรบัการเตบิโตของอุตสาหกรรมแก้วและ
กระจก และสรา้งความยัง่ยนืใหก้บัองคก์รต่อไป 
 
1.2 วตัถปุระสงคก์ำรวิจยั  
 1. เพื่อศึกษาสภาพการด าเนินงาน และกระบวนการจดัการในปัจจุบันของบรษิัท
ผลติภณัฑบ์รรจุภณัฑแ์กว้ 
 2. เพือ่วเิคราะหปั์ญหา และสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหาทีเ่กดิขึน้ภายในคลงัสนิคา้ 
 3. เพื่อน าเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่า และปรบัปรุงกระบวนการท างาน
ของคลงัสนิคา้ใหแ้ก่บรษิทั 
 
1.3 ขอบเขตของกำรวิจยั  
 ในการศกึษาเรื่องการประยุกต์ใช้ระบบลนีในกระบวนการจดัการคลงัสนิค้า กรณีศกึษา
คลงัสนิค้าขวดแก้วขนาดเล็ก ผู้วจิยัได้ก าหนดขอบเขตของการศึกษาวตัถุประสงค์ของการวิจัย 
ดงันี้ 
 ขอบเขตดา้นเนื้อหา 
 การศึกษาครัง้นี้ มุ่งเน้นไปที่การประยุกต์ใช้แนวคิด ระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) และเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหกราเพื่อเพิม่ประสทิธิภาพ และลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการท างานของคลงัสนิค้า โดยมกีรอบเนื้อหา และเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการด าเนินการ 
ดงันี้ 

1. หลกัการพาเรโต (Pareto Principle) ในการวเิคราะห์ และคดัเลอืกผลติภณัฑ์หรอื
ปัญหาทีม่คีวามส าคญัล าดบัแรก (Vital Few) มาเป็นกรณีศกึษา 

2. ใช้แผนผังสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ในการแสดง
ภาพรวมของกระบวนการท างานของคลงัสนิคา้ และระบุจุดทีเ่กดิความสญูเปล่า 

3. ใชก้รอบแนวคดิ QC Story ในการด าเนินการแกปั้ญหาอย่างเป็นขัน้ตอน 
4. วเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหา (Root Cause Analysis) ด้วยผงัก้างปลา 

(Fishbone Diagram) และเทคนิค Why-Why Analysis 
5. ก าหนดแนวทางปรบัปรุงแกไ้ขโดยใช ้หลกัการ ECRS, Kaizen และ ABC Analysis 

เพือ่ลดความสญูเปล่า และสรา้งมาตรฐานในการท างานใหม่ 
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 ขอบเขตดา้นประชากร และกลุ่มตวัอย่าง 
 ประชากร (Population) คอื ขอ้มลูการจดัเกบ็ และสง่ออกสนิคา้บรรจุภณัฑแ์กว้ 
ทัง้หมดโดยแบ่งตามลูกค้า ในคลงัสนิค้า 1 ของบรษิทัผลติผลติภณัฑ์บรรจุภณัฑ์แก้วแห่งหนึ่ง 
ในช่วงระยะเวลาทีท่ าการศกึษา 
 กลุ่มตวัอย่าง (Sample) คอื ผลติภณัฑบ์รรจุภณัฑแ์กว้ของลูกคา้ A ทีม่ปีรมิาณ 
มาก และการเคลื่อนไหวของสนิคา้ถีสู่งสุด ซึง่ไดร้บัการคดัเลอืกจากการวเิคราะหด์ว้ยกฏ 80/20 
(Pareto Analysis) เพือ่ใชเ้ป็นตวัแทนในการปรบัปรุงกระบวนการท างาน 
 
 ขอบเขตดา้นระยะเวลา 
 ระยะเวลาในการด าเนินการศกึษา และเกบ็รวบรวมขอ้มูล ครอบคลุมระยะเวลาทัง้สิน้
ประมาณ 5 เดอืน เริม่ตัง้แต่เดอืน ตุลาคม 2568 ถงึเดอืน กุมภาพนัธ ์2569 
 
1.4 กรอบแนวคิดกำรวิจยั 
 กรอบแนวคดิการวจิยัจะเป็นไปดงัในภาพที ่1.2 
 

 
ภาพที ่1.2 กรอบแนวคดิในการวจิยั 
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1.5 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 
 1. ท าให้ทราบถงึสภาพปัจจุบนัของกระบวนการท างานของคลงัสนิคา้ และระบุจุดที่
เกดิความสญูเปล่า (Wastes) ไดอ้ย่างชดัเจน 
 2. ท าให้ทราบถึงสาเหตุที่แท้จริว  (Root Cause)  ของปัญหาที่ เกิดขึ้น ผ่ าน
กระบวนการวเิคราะหอ์ย่างเป็นระบบ สง่ผลใหส้ามารถแกปั้ญหาไดท้ีต่น้ตอ 
 3. ได้แนวทางปฏิบัติในการลดความสูญเปล่า และปรบัปรุงกระบวนการท างานที่
เหมาะสม โดยสามารถน าไปประยุกต์ใชเ้พื่อลดต้นทุนแฝง และเพิม่ประสทิธภิาพในการท างาน
ใหก้บับรษิ้ทไดจ้รงิ 
 4. ช่วยยกระดบัความสามารถในการแข่งขนัของบรษิัท และใช้เป็นต้นแบบในการ
ปรบัปรุงกระบวนการท างานใหก้บัแผนกอื่น ๆ ต่อไป 
 
1.6 นิยำมศพัท์เฉพำะ  
 1. หลกักำรพำเรโต (Pareto Principle) หมายถึง กฎ 80/20 หรอืหลกัการที่ใช้ในการ
วเิคราะห์ข้อมูลเพื่อคดัเลือกปัญหาที่มคีวามส าคญัล าดบัแรก (Vital Few) โดยในงานวจิยัน้ีใช้เพื่อ
คดัเลอืกผลติภณัฑข์องลูกคา้ทีม่ปีรมิาณ และความถีใ่นการเคลื่อไหวสงูสุดมาเป็นกรณีศกึษา 
 2. คดัเลือกผลิตภณัฑ์ (Product Model) หมายถึง การก าหนดผลิตภัณฑ์บรรจุ
ภณัฑแ์ก้วทีจ่ะน ามาศกึษา โดยเลอืกผลติภณัฑข์องลูกค้าที่มปีรมิาณ และความถี่ในการเคลื่อไหว
สูงสุดตามการวเิคราะห์ด้วยหลกัการพาเรโต เพื่อใช้เป็นตวัแทนในการปรบัปรุงกระบวนการ
ท างาน 
 3. สำเหตุท่ีแท้จริง (Root Cause) หมายถึง ต้นตอ หรือสาเหตุของปัญหาใน
กระบวนการท างาน ซึ่งการแก้ไขทีจุ่ดนี้จะสามารถป้องกนัไม่ใชเ้กดิซ ้าไดอ้กี โดยวเิคราะห์ผ่าน
เครื่องมอืผงักา้งปลา และ Why-Why Analysis 
 4. ควำมสูญเปล่ำ (Wastes) หมายถึง กิจกรรมหรือขัน้ตอนการท างานที่ไม่
ก่อให้เกดิมูลค่าเพิม่ (Non-Value Added) แก่ผลติภณัฑ์ สิ้นเปลอืงทรพัยากร และท าให้ต้นทุน
สงูขึน้ ซึง่ตอ้งการจ ากดัออก หรอืลดใหเ้หลอืน้อยทีสุ่ด 
 5. แผนผงัสำยธำรแห่งคุณค่ำสถำนกำรณ์ในปัจจุบนั (Current State VSM) 
หมายถงึ แผนภาพแสดงภาพรวมของกระบวนการไหลของขอ้มูลในปัจจุบนั เพื่อใชร้ะบุขัน้ตอน
การท างานและจุดทีเ่กดิความสญูเปล่า 
 6. แผนผังสำยธำรแห่งคุณค่ำสถำนกำรณ์ในอนำคต (Future State VSM) 
หมายถงึ แผนภาพที่ออกแบบขึ้นใหม่เพื่อแสดงกระบวนการผลติที่ควรจะเป็นหลงัจากที่ได้ท า
การปรบัปรุง และขจดัความสูญเปล่าแล้วเพื่อใช้เป็นเป้าหมายในการพฒันาประสทิธิภาพการ
ผลติ 
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 7.  กำรวิเครำะห์แบบ "ท ำไม-ท ำไม"(Why-Why Analysis) หมายถงึ เทคนิคการ
วิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของ ปัญหาโดยการตัง้ค าถามว่า “ท าไม” ซ ้า  ๆ ต่อเนื่องกัน 
จนกระทัง่พบตน้ตอทีแ่ทจ้รงิของ ปัญหานัน้ 
 9.  กระบวนกำรแก้ปัญหำแบบ QC (QC Story) หมายถงึ กระบวนการแก้ปัญหา
อย่างเป็นระบบตาม แนวทางควบคุมคุณภาพ โดยมกีารล าดบั ขัน้ตอนการเล่าเรื่อง ตัง้แต่การ
ระบุปัญหา การวเิคราะหส์าเหตุการก าหนดมาตรการ และการตรวจสอบผลลพัธ์ 
 10. ขจดัควำมสูญเปล่ำ 7 ประกำร (7 Wastes) หมายถงึ แนวทางในการระบุ และ
ลดความสูญเสยี มาตรฐาน 7 ดา้นในกระบวนการผลติ ไดแ้ก่ การผลติมากเกนิไป, การรอคอย, 
การขนสง่, การท างานทีเ่กนิความจ าเป็น, สนิคา้คงคลงั, การเคลื่อนไหว และของเสยี 
 11. ระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) หมายถึง แนวคดิการบรหิาร
จดัการการผลติที่มุ่งเน้น การก าจดัความสูญเปล่า ในทุก ขัน้ตอน เพื่อสร้างมูลค่าสูงสุดให้กบั
ลูกคา้ ลดตน้ทุน และเพิม่ประสทิธภิาพการไหลของงาน 
 12. กำรปรบัปรงุอย่ำงต่อเน่ือง (Kaizen) หมายถงึ แนวคดิการปรบัปรุงการท างาน
อย่างต่อเนื่อง ทลีะเล็กทลีะน้อย เพื่อให้เกดิมาตรฐานใหม่ที่ ดกีว่าเดมิ โดยเน้นการมสี่วนร่วม
ของ บุคลากรในการแกไ้ขปัญหาและลดความ สญูเสยี 
 13. หลกักำรลดควำมสูญเปล่ำในกำรท ำงำน (ECRS) หมายถงึ หลกัการที่ใช้ใน
การปรบัปรุงกระบวนการ ท างาน ประกอบด้วย 4 ขัน้ตอน คอื การ ก าจดั (Eliminate), การ
รวมกนั (Combine), การจดัล าดบัใหม่ (Rearrange) และการท า ใหง้า่ย (Simplify) 
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 การศกึษาเรื่องการประยุกตใ์ชร้ะบบลนีในกระบวนการจดัการคลงัสนิคา้ กรณีศกึษา
คลงัสนิคา้ขวดแกว้ขนาดเลก็ ผูว้จิยัไดศ้กึษาแนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งดงันี้ 
 2.1 แนวคดิและทฤษฎรีะบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 2.2 แนวคดิและทฤษฎกีารจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle) 
 2.3 แนวคดิและทฤษฎแีผนผงัสายธารคุณค่า VSM (Value Stream Mapping) 
 2.4 เครื่องมอืวเิคราะหส์าเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) 
 2.5 การวเิคราะหแ์บบ "ท าไม-ท าไม"(Why-Why Analysis) 
 2.6 กระบวนการแกปั้ญหาแบบ QC (QC Story) 
 2.7 หลกัการลดความสญูเปล่าในการท างาน (ECRS) 
 2.8 การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
 2.9 หลกัการจดัการหน้างานจรงิ (Gemba) 
 2.10 การวเิคราะหแ์บบเอบซี ี(ABC Analysis) 
 2.11 งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
2.1. แนวคิด และทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System) หรือที่รู้จกักันในชื่อ ระบบการ
ผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System - TPS) เป็นระบบการผลติทีไ่ดร้บัการยอมรบัใน
ระดบัโลกและถูกมองว่าเป็นระบบการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพดทีีสุ่ดในขณะนี้ ซึ่งมรีากฐานมาจาก
ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) โดย Eiji Toyoda และ Taiichi Ohno 
 ระบบนี้มเีป้าหมายหลกัในการสร้างมาตรฐานการผลติที่มปีระสทิธภิาพ โดยมุ่งเน้น
การก าจดัความสูญเปล่า (Waste หรอื Muda) ในการท างานต่าง ๆ อย่างไม่หยุดยัง้และต่อเนื่อง 
แนวคิดหลักของระบบการผลิตแบบลีนคือการ "ท าสิ่งต่าง ๆ ให้มากขึ้นโดยใช้ทรพัยากรที่
น้อยลง" ซึ่งรวมถงึการใชเ้วลาน้อยลง พืน้ทีน้่อยลง แรงงานน้อยลง เครื่องจกัรน้อยลง และวสัดุ
น้อยลง ในขณะทีย่งัคงสง่มอบสิง่ทีลู่กคา้ตอ้งการอยู่ 
 จุดมุ่งหมายสูงสุดของระบบนี้คอืการ มุ่งเน้นที่ลูกค้า (Customer Focus) เพื่อให้ได้
ผลลพัธ์คอื คุณภาพสูงสุด (Highest Quality) ต้นทุนต ่าสุด (Lowest Cost) และใช ้ระยะเวลารอ
คอยที่ส ัน้ที่สุด (Shortest Lead Time) ซึ่งเป็นผลมาจากการก าจดัความสูญเปล่าอย่างต่อเนื่อง 
และจะช่วยให้ลูกค้าพงึพอใจในสิง่ที่ต้องการทัง้หมด ทัง้ในด้านคุณภาพ ราคา และการจดัส่ง  
(นิพนธ ์บวัแกว้. 2552) และ (Pascal Dennis. 2015 : 19-26) 
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 นิพนธ ์บวัแกว้ (2552) และ Pascal Dennis (2015) ไดก้ล่าวถงึความสญูเปล่า (Waste 
หรอื Muda) เอาไวว้่า เป็นหวัใจส าคญัของระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) และเป็น
ค าทีใ่ชเ้รยีกกจิกรรมใด ๆ ทีไ่ม่ไดก้่อใหเ้กดิคุณค่าต่อตวัสนิคา้หรอืบรกิาร หรอืเป็นกจิกรรมทีลู่กค้า
ไม่เต็มใจที่จะจ่ายเงนิให้ โดยความสูญเปล่าเป็นสิง่ที่ตรงกนัข้ามกบัคุณค่า (Value) ซึ่งก็คอืสิง่ที่
ลูกค้าเต็มใจที่จะจ่ายเงนิให้ โดยทัว่ไป พบว่ากจิกรรมที่ท ากนัอยู่จะมกีิจกรรมที่มคีุณค่า (Value 
Added Activity - VA) เพยีงประมาณ 5% เท่านัน้ ส่วนที่เหลืออีก 95% ถือเป็นการกระท าที่ไม่มี
คุณค่า (Non Value Added Activity - NVA) ซึง่ไทอจิ ิโอโนะ (Taiichi Ohno) ไดแ้บ่งความสญูเปล่า 
หรอื Muda ออกเป็น 7 ชนิด 

1. การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) การเคลื่อนไหวของร่างกายเกิน
ความจ าเป็น ไม่ว่าจะเป็นการเดนิ การเอื้อม หรอืการบดิตวัจะท าใหท้ าใหสู้ญเสยีเวลาในการผลติ 
เกดิความเมื่อยลา้ ผลติภาพ (Productivity) และคุณภาพลดลง 

2. การรอคอย (Waiting) การรอคอยต่าง ๆ ไม่ใหป้ระโยชน์ต่อการผลติเป็นการเสยีเวลา
โดยไม่ไดผ้ลติ เกดิขึน้เมื่อพนักงานต้องรอวสัดุ รอใหก้ารหยุดชะงกัของสายการผลติถูกแก้ไข หรอื
มสีนิคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการ (WIP) มากเกนิไป ซึง่สิง่นี้ท าให ้เวลาน า (Lead Time) เพิม่ขึน้ 

3. การขนส่งที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Transportation) การสูญเปล่าจากการขนส่ง 
ขนยา้ย ทีม่ากเกนิไปหรอืมรีะยะทางทีไ่กล รวมถงึการขนส่งขนาดใหญ่ทีเ่กดิจากผงัโรงงานที่ไม่มี
ประสทิธภิาพ สง่ผลกระทบต่อตน้ทุนและเวลาในการผลติ 

4. การแกไ้ข/ของเสยี (Correction / Defect) ความสญูเปล่าจากการผลติสนิคา้ทีบ่กพร่อง
และต้องท าการแก้ไข ซึ่งส่งผลกระทบต่อต้นทุน และท าให้การวางแผนการผลิต และการจดัส่ง 
มปัีญหา 

5. กระบวนการที่ไม่จ าเป็น (Overprocessing) การมกีระบวนการผลติที่มากเกินความ
จ าเป็น การด าเนินการที่เกินกว่าที่ลูกค้าต้องการ ท าให้เกดิความล่าช้าในการผลติ พนักงานเกิด
ความเมื่อยลา้ และเป็นตน้ทุนซ ้าซอ้น 

6. สินค้าคงคลังส่วนเกิน (Unnecessary Inventory) ความสูญเปล่าของสินค้าคงคลัง
เกี่ยวข้องกับการมีวัตถุดิบ ชิ้นส่วน และสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ (WIP) และสินค้า
ส าเรจ็รปูทีไ่ม่จ าเป็น ซึง่เกดิขึน้เมื่อการผลติไม่สอดคลอ้งกบัจงัหวะของตลาด 

7. การผลติมากเกนิไป (Overproduction) Taiichi Ohno มองว่าการผลติทีม่ากเกนิไปคอื
รากเหง้าของความสูญเปล่าทัง้หมดในการผลิต การผลิตมากเกินไปหมายถึงผลิตสินค้าก่อนที่
ลูกค้าต้องการ เป็นความสูญเปล่าเนื่องจากการใช้ต้นทุนและเวลาที่จ าเป็นในการท างานล่วงหน้า
เพื่อสรา้งสนิคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการ (WIP) โดยไม่จ าเป็น ซึ่งเป็นสาเหตุของความสูญเปล่า
อื่น ๆ เช่น การเคลื่อนไหว การรอคอย การขนสง่ การแกไ้ข และสนิคา้คงคลงั 
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2.2 แนวคิด และทฤษฎีการจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle) 
 หลักการพาเรโต (Pareto Principle) หรือที่รู้จกักันในชื่อ หลักการ 80/20 (The 80/20 
Principle) ถูกคน้พบในปี ค.ศ. 1897 โดยนกัเศรษฐศาสตรช์าวอติาลชีื่อ วลิเฟรโด พาเรโต (Vilfredo 
Pareto) เป็นหลกัการทีย่นืยนัถงึความไม่สมดุลในตวั (inbuilt imbalance) ระหว่างปัจจยัต่าง ๆ เช่น 
สาเหตุและผลลพัธ์ (Causes and Results) ปัจจยัน าเข้าและผลผลิต (Inputs and Outputs) หรอื
ความพยายามและผลตอบแทน (Effort and Reward) โดยระบุว่า สว่นน้อยของสาเหตุ ปัจจยัน าเขา้ 
หรอืความพยายาม มกัจะน าไปสูส่ว่นใหญ่ของผลลพัธ ์ผลผลติ หรอืผลตอบแทน 
 ซึ่งมเีกณฑ์มาตรฐานความไม่สมดุล (Benchmark Imbalance) โดยทัว่ไป รูปแบบที่พบ
จะมลีกัษณะความสมัพนัธเ์ป็น 80/20 ซึง่หมายถงึ 
• 80% ของผลลพัธ ์(Outputs) มกัจะมาจาก 20% ของปัจจยัน าเขา้ (Inputs) 
• 80% ของผลทีต่ามมา (Consequences) มกัจะมาจาก 20% ของสาเหตุ (Causes) 
• 80% ของผลลพัธ ์(Results) มกัจะมาจาก 20% ของความพยายาม (Effort) 
 

 
 

ภาพที ่2.1 รูปแบบทัว่ไปของหลกัการ 80/20 
 

 ทีม่า : Richard Koch.  (2008).  The 80/20 Principle.  หน้า 18. 
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 หลกัการนี้ชี้ให้เห็นว่าปัจจยัน าเข้าหรอืความพยายามจะถูกแบ่งออกเป็นสองประเภท 
ไดแ้ก่ ส่วนใหญ่ (ซึ่งมผีลกระทบเพยีงเลก็น้อย) และส่วนน้อย (ซึ่งมผีลกระทบทีส่ าคญัและเด่นชดั) 
(Richard Koch. 2008 : 16-18) 
 
2.3 แนวคิด และทฤษฎีแผนผงัสายธารคณุค่า (Value Stream Mapping - VSM) 
 Value Stream Mapping (VSM) คอืวธิกีารท าแผนที ่(Mapping Technique) ทีม่รีากฐาน
มาจากเทคนิค "Material and Information Flow Mapping" ของบริษัทโตโยต้า (Toyota Motor 
Corporation) 
 VSM คอืเครื่องมอืเชงิกลยุทธ์ทีท่รงพลงัในการท าใหอ้งคก์ร เหน็ภาพ (visualize) ระบบ
การท างานที่ซบัซ้อนแบบ เต็มวงจร (full-cycle view) หรอืตัง้แต่การร้องขอของลูกค้าจนถึงการ
บรรลุค ารอ้งขอ (เช่น "Order to Delivery") โดยใหมุ้มมองแบบ องคร์วม (Holistic View) ของระบบ
การท างานทัง้หมด มุ่งเน้นลูกค้า (Customer Focus): VSM น าเสนอการไหลของงานในมุมมองที่
ลูกคา้ไดส้มัผสั เพือ่ใหอ้งคก์รเปลีย่นจากการคดิทีมุ่่งเน้นภายในไปสู่การคดิทีมุ่่งเน้นลูกคา้ 
 วตัถุประสงค์ของ VSM คอืการ สร้างคุณค่า (create value) และการ ก าจดัความสูญ
เปล่า (eliminate muda) โดยช่วยให้มองเห็น แหล่งที่มาของความสูญเปล่า (sources of waste) 
และแก้ไขจุดทีข่าดการเชื่อมต่อ (disconnects), ความซ ้าซ้อน, และช่องว่างในวธิกีารท างาน Value 
Stream (สายธารคุณค่า) ประกอบดว้ยการกระท าทัง้หมดที่จ าเป็นในการน าผลติภณัฑไ์ปสู่กระแส
หลกัส าคญั ไดแ้ก่ กระแสการผลติ (Production Flow) และ กระแสการออกแบบ (Design Flow) 
 องคป์ระกอบและการใชง้าน แผนที ่VSM ทัว่ไปในสถานะปัจจุบนั (Current State Map) 
ประกอบด้วย 3 ส่วนหลกั ได้แก่ การไหลของข้อมูล (Information Flow), การไหลของงาน/วสัดุ 
(Work Flow/Material Flow) และ ไทมไ์ลน์สรุป (Summary Timeline) ซึ่งใชเ้วลาเป็นตวัขบัเคลื่อน
การปรบัปรุง VSM เป็นเครื่องมอืเดยีวที ่แสดงความเชื่อมโยงระหว่างการไหลของขอ้มูล และการ
ไหลของวสัดุ และใช้ในการอธบิายรายละเอียดว่าโรงงานควรด าเนินการอย่างไรเพื่อสร้างกระแส
การไหลทีด่ขีึน้ แผนผงั VSM ควรม ีตวัชีว้ดั (metrics) เช่น เวลาน า (Lead Time), เวลาทีใ่ชใ้นการ
ท างานจริง (Process Time - PT) และเมตรกิคุณภาพ (%C&A) หลงัจากนัน้ VSM จะกลายเป็น
พิมพ์เขียว (blueprint) ส าหรับการน าระบบลีนไปปฏิบัติ และกระบวนการท าแผนที่ นั ้นมี
ความส าคญัมากกว่าตวัแผนที่เอง เพราะมนัช่วยฝังแนวคดิและพฤตกิรรมการเปลี่ยนแปลงเข้าสู่
รากฐานขององคก์ร (Mike Rother; and John Shook. 1999 : 3, 4) และ (Karen Martin; and Mike 
Osterling. 2014 : 1, 5, 8) 
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ภาพที ่2.2 แผนผงั VSM ทัว่ไปในสถานะปัจจุบนั (Current State Map) 

 

 ทีม่า : Karen Martin; and Mike Osterling.  (2014).  Value Stream Mapping.  P.6 
 

2.4 เคร่ืองมือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) 
 รากของปัญหา (Root Cause) คอื สาเหตุหรอืหลายสาเหตุสุดทา้ย (The ultimate cause 
or causes) หรอืเป็น สาเหตุทีอ่ยู่ลกึทีสุ่ด (The highest-level cause) ของปัญหา ซึง่เป็น "ความชัว่
ร้ายที่อยู่เบื้องล่าง" ที่เป็นตวัเริม่ต้นของห่วงโซ่ความสมัพนัธ์แบบเหตุและผลซึ่งก่อให้เกิดความ
ผดิปกตหิรอืความลม้เหลว 
 Root Cause คือ เหตุการณ์ (event), การกระท า (action), หรือสภาวะ (condition) ที่
เริม่ต้นขึน้ในห่วงโซ่ของสาเหตุ และไม่มเีหตุการณ์ทีเ่กี่ยวขอ้งเกดิขึน้ก่อนหน้าในทางปฏบิตัิ Root 
Cause คอืสาเหตุที ่ส าคญัทีสุ่ดทีต่้องหาและก าจดัทิ้ง เพราะหากถูกก าจดัออกไปแลว้ จะสามารถ 
ป้องกนัไม่ให้ความล้มเหลวนัน้เกดิขึ้นซ ้าได้ สาเหตุของปัญหาสามารถแบ่งออกเป็นระดบัต่าง ๆ 
โดย Root Cause เป็นสาเหตุทีอ่ยู่ สงูสุด ในล าดบัชัน้นี้ ซึง่การก าจดัเพยีงอาการ หรอืสาเหตุระดบั
แรก/ระดบัสูง จะช่วยบรรเทาปัญหาได้ชัว่คราวเท่านัน้ แต่รากของปัญหาจะหาทางปรากฏออกมา
ในรูปแบบของปัญหาอื่น ๆ ได้อีกในที่สุด  (Roland J. Duphily. 2014. : 42-49) และ (Bjørn 
Andersen; and Tom Fagerhaug. 2006 : 4-5) 
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2.5 การวิเคราะห์แบบ "ท าไม-ท าไม"( Why-Why Analysis) 
 หลกัการ "Why-Why" (5 Whys) หรอื "การถาม 'ท าไม' ซ ้า ๆ หา้ครัง้" คอืรากฐานส าคญั
ของวธิกีารทางวทิยาศาสตร์ของโตโยต้าที่ใช้เมื่อต้องเผชญิหน้ากบัปัญหา การใชห้ลกัการคอืการ
หยุด และถาม "ท าไม" ซ ้า ๆ ห้าครัง้ เมื่อพบปัญหา โดยมเีป้าหมายเพื่อค้นหารากของปัญหาที่
แท้จรงิ (The Root Problem) ซึ่งมกัถูกซ่อนอยู่เบื้องหลงัอาการที่ชดัเจนกว่า การท าเช่นน้ีจะช่วย 
เผยให้เหน็สาเหตุที่แท้จรงิ และน าไปสู่การแก้ไขปัญหาอย่างถาวร เพราะหากท าการแก้ไขเพยีง
อาการที่เห็นได้ชดัเจน ปัญหาดงักล่าวก็จะเกิดขึ้นซ ้าอีกในไม่ช้า ในระบบการผลติแบบโตโยต้า 
หลักการนี้สรุปเป็นสมการได้ว่า "Five Why's equal One How" (5W = 1H) โดยที่ "How" (1H) 
หมายถงึ วธิกีารแกปั้ญหา ทีเ่ป็นผลมาจากการระบุรากของปัญหาไดส้ าเรจ็ (Taiichi Ohno. 1988.) 
 

 
 

ภาพที ่2.3 ตวัอย่างของ Why-Why Analysis 
 

 ทีม่า : Quality-One International.  (n.d.).  5 Whys & 5 Hows.  Online. 
 

2.6 กระบวนการแก้ปัญหาแบบ QC (QC Story) 
 QC Story คอืกระบวนการแก้ปัญหา (Problem-Solving Process) ของกจิกรรม Quality 
Control Circle (QCC) ทีถู่กน าเสนอในรูปแบบขัน้ตอนอย่างเป็นระบบ . วธิกีารนี้มคีวามส าคญัใน
การจดัการกับปัญหาเรื้อรงั (chronic problems) รวมถึงปัญหาที่ไม่คาดคิดและประเด็นที่ยังไม่
สามารถระบุสาเหตุไดใ้นทีท่ างาน แสดงใหเ้หน็ว่าสมาชกิ QCC แกไ้ขปัญหาอย่างเป็นระบบโดยยดึ
ตามวงจร Plan-Do-Check-Act (PDCA) คอืการวางแผนส าหรบัการปรบัปรุง, การด าเนินการตาม
แผน, การตรวจสอบและวเิคราะหส์ิง่ทีด่ าเนินการไป, และการด าเนินการตามผลการตรวจสอบ ซึ่ง
เป็นหวัใจส าคญัของการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Development Bank of Japan (DBJ) and Japan 
Economic Research Institute (JERI). 2003. : 36-37)  
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 ขัน้ตอนหลกั (7 Steps of the QC Story): QC Story ประกอบด้วย 7 ขัน้ตอนหลกั ซึ่ง
เป็นไปตามวงจร PDCA 
 
ตารางที ่2.1 ขัน้ตอนหลกั QC Story 

ขัน้ตอน วงจรPDCA รายละเอียด 
1. Theme Selection (การเลอืกหวัขอ้) P (Plan) การเลอืกปัญหาหรอืโอกาสในการ

ปรบัปรุง 
2. Grasping Status and Goal Setting 
(ท าความเขา้ใจสถานะและการตัง้เป้าหมาย) 

P (Plan) การวัดสถานการณ์ปัจจุบันและ
การก าหนดเป้าหมายทีช่ดัเจน 

3. Establishment of Activity Plan 
(การจดัท าแผนกจิกรรม) 

P (Plan) การวางแผนว่ าจะด าเนินการ
ปรบัปรุงอย่างไร 

4. Cause Analysis (การวเิคราะหส์าเหตุ) P (Plan) การระบุรากของปัญหา เช่น การ
ใช้  Fishbone Diagram หรื อ  5 
Whys 

5. Examination of Countermeasures and 
Their Implementation (ตรวจสอบและ 
น ามาตรการแก้ไขไปใช)้ 

D (Do) การน าแผนไปปฏบิตัจิรงิ 

6. Assessment of Effectiveness 
(การประเมนิประสทิธภิาพ) 

C (Check) การตรวจสอบและวิ เคราะห์
ผลลพัธ์ว่าบรรลุเป้าหมายที่ตัง้ไว้
หรอืไม่ 

7. Standardization and Permanent Fix 
(การวางมาตรฐานและการแกไ้ขอย่างถาวร) 

A (Act) การสร้างมาตรฐานเพื่อป้องกัน
ไม่ใหปั้ญหานัน้เกดิขึน้ซ ้าอกี 

 
2.7 หลกัการลดความสูญเปล่าในการท างาน (ECRS) 
 วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) หรอื กระบวนการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continual 
Improvement Process: CIP หรอื CI) เป็นกลไกที่ถูกนิยามโดย ศาสตราจารย์ William Edwards 
Deming เพื่อใช้ในการศกึษาปัญหาและมุ่งเน้นการ ก าจดัความสูญเปล่า (Elimination of Waste) 
โดยมเีป้าหมายเพือ่ แกไ้ข หรอื ปรบัใหด้ขีึน้ 
 กระบวนการนี้ประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอนหลกั ดงันี้ 

1. Plan (วางแผน) ขัน้ตอนการออกแบบและพฒันาวธิกีารปรบัปรุงเลอืกประเดน็ ที่จะ
ทดสอบ, เลือกตวัวดัที่ใช้พจิารณา, ระดมความเห็นเพื่อ พฒันาวธิีทดสอบ (เป็นขัน้ตอนการท า 
Elimination of Waste) 
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2. Do (ทดลอง) ขัน้ตอนการน าแผนไปปฏบิตัจิรงิทดสอบ วธิกีารตามที่วางแผนไว้และ 
เกบ็ผล ของตวัวดัทีก่ าหนด 

3. Check (วดัผล) ขัน้ตอนการประเมนิผลลพัธ์ที่ได้จากการทดลองเปรยีบเทียบตวัวดั 
จากผลการทดสอบกบัผลก่อนหน้า เพือ่ดวู่าได ้ผลลพัธท์ีด่ขีึน้ หรอืไม่ 

4. Act (เลอืก) ขัน้ตอนการตดัสนิใจและด าเนินการปรบัปรุงถาวรตดัสนิใจท า การก าจดั
ความสญูเปล่า (Elimination of Waste) โดยเลอืกท าอย่างใดอย่างหนึ่งตามหลกั ECRS 

 
 หลักการ ECRS เป็นชุดทางเลือกในการปรับปรุง และก าจัดความสูญเปล่าที่ใช้ใน
ขัน้ตอน Act 
 E – Eliminate ตดัขัน้ตอนหรอืการท างานที่เกนิความจ าเป็น หรอืมปีระโยชน์น้อยมาก
บางช่วงออกไป 
 C – Combine รวบบางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนัเพราะช่วยลดเวลา การท างานลงไดอ้กี 
 R – Rearrange ขัน้ตอนทีส่บัสนถูกจดัเรยีงใหม่ ลดการ เคลื่อนยา้ยหรอืการเคลื่อนไหว
ทีไ่ม่จ าเป็น 
 S – Simplify ลดความยุ่งยากบางขัน้ตอนลง โดยเสรมิทกัษะ หรอือุปกรณ์ใหม่เข้ามา 
(George Kanawaty. 1992. : 95-97) 
 
2.8 การปรบัปรงุอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 
 ในภาษาญีปุ่่ น ค าว่า Kaizen หมายถงึ "การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง ดงันัน้ Kaizen จงึสื่อ
ถึงการปรบัปรุงที่เกี่ยวข้องกับทุกคน ทัง้ผู้จดัการ และพนักงาน และเป็นวิธีการที่ใช้ค่าใช้จ่าย
ค่อนข้างน้อย ปรชัญาของ Kaizen ตัง้อยู่บนสมมติฐานที่ว่าชีวิตของเรา ไม่ว่าจะเป็นชีวิตการ
ท างาน ชวีติทางสงัคม หรอืชวีติในบา้น ควรเน้นไปทีค่วามพยายามในการปรบัปรุงอย่างสม ่าเสมอ
แม้ว่าการปรบัปรุงภายใต้ Kaizen จะเป็นแบบเล็กน้อยและค่อยเป็นค่อยไป แต่กระบวนการนี้
สามารถน ามาซึ่งผลลพัธ์ที่น่าทึง่เมื่อเวลาผ่านไป วธิกีาร Kaizen มกัจะเป็นแนวทางที่ไม่หวอืหวา
และละเอยีดอ่อน (ต่างจากการสร้างนวตักรรม) และมพีื้นฐานมาจากสามญัส านึก และวธิกีารที่มี
ค่าใชจ่้ายต ่า ซึง่ท าใหเ้กดิความก้าวหน้าทีเ่พิม่ขึน้เรื่อย ๆ และใหผ้ลตอบแทนในระยะยาว 
 ในเชงิกลยุทธ์ Kaizen ถูกมองว่าเป็นกลยุทธ์เพื่อชยัชนะโดยการพฒันาบุคลากรให้เป็น
ผูแ้ก้ปัญหา ผูบ้รหิารควรยอมรบั Kaizen ว่าเป็นเสาหลกัทีไ่ม่สิน้สุดของกลยุทธ์ทางธุรกจิ ไม่ใช่แค่
เครื่องมอืหรอืเทคนิค (Masaaki Imai. 2012. : 1-2) 
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2.9 หลกัการจดัการหน้างานจริง (Gemba) 
 เกม็บะ (Gemba) ในภาษาญี่ปุ่ นหมายถงึ "สถานที่จรงิ" (real place) หรอืสถานที่ที่เกิด
การกระท าจริงขึ้น ในบริบทของธุรกิจและการบริหารจัดการ เก็มบะคือ "สถานที่ท างาน" 
(workplace) ซึ่งเป็นจุดที่กิจกรรมการสร้างมูลค่าเพิ่ม (value-adding activities) เกิดขึ้นเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
 กฎทอง 5 ประการของการบรหิารจดัการเกม็บะ 

1. เมื่อเกดิปัญหา (ความผดิปกต)ิ ใหไ้ปทีเ่กม็บะก่อน ผูบ้รหิารหรอืหวัหน้างานตอ้งลงพื้นที่
จรงิทนัทเีพือ่ดสูภาพการณ์ดว้ยตาตนเอง แทนทีจ่ะนัง่รอรายงานอยู่ทีโ่ต๊ะ 

2. ตรวจสอบเก็มบุตส ึ(Gembutsu) ค านี้หมายถงึ "สิง่ของที่จบัต้องได้" เช่น เครื่องจกัรที่
เสยี, ชิ้นงานทีเ่สยี (reject), หรอืเครื่องมอืทีพ่งั การตรวจสอบสิง่เหล่านี้อย่างใกลช้ดิ และใชส้ามญั
ส านึกจะช่วยใหร้ะบุสาเหตุของปัญหาไดโ้ดยไม่ตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้น 

3. ใช้มาตรการแก้ไขชัว่คราวในที่เกิดเหตุทันที เมื่อพบปัญหาต้องท าให้ระบบกลับมา
ท างานใหไ้ดก้่อนเพือ่ไม่ใหง้านหยุดชะงกั แต่อย่าหยุดเพยีงแค่นี้ เพราะมาตรการชัว่คราวเป็นเพยีง
การแกท้ีอ่าการ ไม่ใช่ทีร่ากของปัญหา 

4. คน้หารากของปัญหา (Root Cause) ใชห้ลกัการถาม "ท าไม" ซ ้า ๆ (Five Whys) จนกว่า
จะพบสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ 

5. สร้างมาตรฐานเพื่อป้องกันการเกิดซ ้า เมื่อแก้ไขปัญหาได้แล้ว ต้องน าขัน้ตอนการ
ท างานใหม่ทีไ่ดผ้ลมาท าใหเ้ป็น "มาตรฐาน" (Standardization) เพือ่ไม่ใหปั้ญหาเดมิกลบัมาเกดิซ ้า
อกี (Masaaki Imai. 2012. :  13-23) 
 
2.10 การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) 
 ABC Analysis คือ วิธีการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังที่มีอยู่  (on-hand inventory) 
ออกเป็น 3 ประเภท (Class) โดยใช้เกณฑ์ของ มูลค่ารวมต่อปี (annual dollar volume) เป็นหลกั
หลกัการนี้เป็นการประยุกตใ์ช ้หลกัการพาเรโต (Pareto principle) หรอืกฎ 80/20 ทีร่ะบุว่ามสีนิค้า 
"สว่นน้อยทีส่ าคญั และสว่นมากทีส่ าคญัน้อย" (critical few and trivial many) 
 วตัถุประสงคค์อืเพื่อใหอ้งคก์รสามารถ มุ่งเน้นทรพัยากร และการควบคุม ไปยงัรายการ
สนิค้าส่วนน้อยที่มคีวามส าคญัสูง แทนที่จะใช้ทรพัยากรเท่ากันกับสินค้าทุกอย่างซึ่งไม่คุ้มค่า
ในทางปฏบิตั ิ
 เกณฑก์ารแบ่งประเภทสนิคา้ 
 การแบ่ง Class จะค านวณจาก ปรมิาณความต้องการต่อปี (annual demand) คูณกบั 
ตน้ทุนต่อหน่วย (cost per unit) โดยมเีกณฑโ์ดยประมาณดงันี้ 

1. ความส าคญัสงู (Class A) มมีลูค่ารวมรายปีสูงมาก คดิเป็นประมาณ 70% ถงึ 80% ของ
มลูค่ารวมทัง้หมด แต่มจี านวนรายการสนิคา้เพยีงประมาณ 15% ของรายการทัง้หมด 
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2. ความส าคญัปานกลาง (Class B) มมีูลค่ารวมรายปีระดบักลาง ประมาณ 15% ถงึ 25% 
ของมลูค่ารวมทัง้หมด และมจี านวนรายการสนิคา้ประมาณ 30% ของรายการทัง้หมด 

3. ความส าคญัน้อย (Class C) มมีลูค่ารวมรายปีต ่ามาก เพยีงประมาณ 5% ของมลูค่ารวม
ทัง้หมด แต่มจี านวนรายการสนิคา้มากทีสุ่ดถงึประมาณ 55% ของรายการทัง้หมด 
 ปัจจยัเพิม่เตมิและประโยชน์ 
 นอกเหนือจากมูลค่าเป็นตัวเงินแล้ว เกณฑ์อื่น ๆ เช่น ปัญหาการขาดแคลนสินค้า , 
ปัญหาคุณภาพ, หรอืปัญหาการส่งมอบ กส็ามารถน ามาใชพ้จิารณาเพื่อยกระดบัความส าคญัของ
สนิคา้บางรายการใหสู้งขึน้ได้ การจดักลุ่มนี้ช่วยในการก าหนดนโยบายทีเ่หมาะสม เช่น การจดัซื้อ
รายการ Class A ควรเน้นการพฒันาซพัพลายเออรใ์หด้กีว่า Class C หรอืการควบคุมสนิคา้ Class 
A ควรมีความเข้มงวดและตรวจสอบความถูกต้องบ่อยครัง้กว่า (เช่น การท า Cycle Counting) 
(Juran J.M.; Frank M. Gryna, JR; & Bingham, R.S. JR. 1974.) และ (Jay Heizer; Barry Render, 
& Chuck Munson. 2017. : 491-492) 
 
2.11 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การศกึษาวจิยัในครัง้นี้นอกจากทฤษฎทีีไ่ดก้ล่าวมาแลว้ยงัไดม้กีารศกึษางานวจิยัต่างๆ 
ทีเ่กี่ยวขอ้งเพื่อท าการศกึษากระบวนการต่างๆ เพื่อใหเ้กดิการเรยีนรู ้และท าความเขา้ใจในปัญหา
ต่างๆ และสามารถใชเ้ป็นแนวทางด าเนินการในครัง้นี้ได ้
 
 งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งในประเทศ 
 ชญัญาภคั ไชยพรรณ; และคณะ (2566) ไดศ้กึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพการจดัการ
คลงัสนิคา้ของอุตสาหกรรมหอ้งเยน็ดว้ยระบบลนี เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิค้าของ
บรษิทัห้องเยน็ที่รบัฝากผลติภณัฑ์สตัว์น ้า โดยใช้ ระบบลนี (LEAN) เป็นเครื่องมอื พบว่าปัญหา
หลกัคอื การค้นหาสนิค้าในคลงัใช้เวลานาน (คะแนนความรุนแรงสูงสุด 78.8%) และม ีของเสยี 
(Dead Stock) 2.5% (มูลค่า 600,000 บาท/ปี) ซึ่งจากการวเิคราะห์ด้วย แผนภาพก้างปลา (Fish 
bone Diagram) พบสาเหตุส าคญัคอื ไม่มแีผนผงัการจดัเก็บที่ชดัเจน และ ไม่มป้ีายบอกขอ้มูลที่
ชดัเจน การศกึษาเดิมพบว่าการค้นหาสนิค้าปรมิาณ 13,000 กโิลกรมั ต้องผ่าน 26 ขัน้ตอน ใช้
ระยะทาง 738 เมตร และใชเ้วลาถงึ 376 นาท ีจงึไดป้ระยุกตใ์ชแ้นวคดิระบบลนีและ Visual Control 
โดยการจดัวางผงัสนิค้าใหม่ ออกแบบป้ายสนิค้าที่มขี้อมูลครบถ้วน และสร้าง ฐานข้อมูลสนิค้า 
(Microsoft Excel) เพื่อระบุต าแหน่งสนิค้าแบบปัจจุบนั (Real Time) . ผลการปรบัปรุงพบว่า ลด
เวลาการค้นหาสนิค้าลงได้ถงึร้อยละ 91 โดยลดเวลาการค้นหาลงเหลอืเพยีง 33 นาท ี(จาก 376 
นาที) และท าให้บริษัทสามารถให้บริการลูกค้าได้ 4 คนัรถสิบล้อ ต่อวนั (เพิ่มจากเดิม 1 คนั) 
นอกจากนี้ ยงัสามารถ ลดของเสยีในคลงัสนิค้าเป็นศูนย์ และท าให้ยอดปริมาณสนิค้าคงคลงัใน
คลงัสนิคา้ตรงกบัระบบบญัช ี100% รวมถงึความเสีย่งในการเกดิอุบตัเิหตุยงัลดลงอย่างมนีัยส าคญั  
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 สุรธนัย์ ปาละพรพสิุทธิ;์ และคณะ (2566) ได้ท าการศึกษาการเพิม่ประสทิธิภาพการ
จัดการคลังสินค้าแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตเม็ดพลาสติก เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการเบกิ-จ่ายสนิคา้คงคลงัฝัง่โลจสิตกิสข์าออกของโรงงาน โดยปัญหาหลกัคอื ความล่าช้า
ในการเบกิ-จ่าย ซึง่เกดิจาก ไม่มตี าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ทีช่ดัเจน และ ไม่มป้ีายระบุรายชื่อสนิค้า 
ปัญหาเหล่านี้ท าให้เกิดความสูญเปล่าด้านการขนย้ายและการค้นหา ก่อนการปรบัปรุงพบว่า 
การเบกิ-จ่ายใบเบกิ A (ใบเบกิทีม่กีารสัง่ซื้อสูงสุด) ใช ้เวลามาตรฐานรวม 2,270.43 วนิาท ีและใช้ 
ระยะทางรวม 425 เมตร จงึได้น าหลกัการลนี มาใช้ โดยด าเนินการวเิคราะห์กระบวนการท างาน
ด้วย Time Study และ Flow Process Chart และท าการปรับปรุงโดยใช้ ABC Analysis เพื่อ
จดัล าดบัความส าคญัของสนิค้า และจดัพื้นที่จดัเก็บสนิค้ากลุ่ม A ให้ใกล้ทางเขา้-ออกเพื่อลดการ
ขนยา้ย นอกจากนี้ยงัใช ้การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) โดยจดัท าป้ายระบุรายชื่อสนิค้า 
ผลการปรบัปรุงพบว่า ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคญั เวลาที่ใช้ในการเบิก -จ่ายลดลง 
785.66 วนิาท ีหรอืรอ้ยละ 34.60 (เหลอื 1,484.77 วนิาท)ี และ ระยะทางทีใ่ชใ้นการเบกิ-จ่ายลดลง 
260 เมตร หรอืรอ้ยละ 61.18 (เหลอื 165 เมตร) ซึ่งสรุปไดว้่าการประยุกต์หลกัการลนีสามารถลด
ความสญูเปล่าทัง้ดา้นเวลาและระยะทางไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 
 นัทธพงศ์ นันทส าเริง; พรนภา พญาธรรม; และ มณีรัตน์ สุวรรณดี (2564) ได้
ท าการศกึษาการประยุกตใ์ชล้นีซกิสซ์กิมาโลจสิตกิสใ์นการปรบัปรุงคลงัวสัดุสิน้เปลอืงในศูนย์ซ่อม
ตวัถงัและส ีโดยได้ประยุกต์แนวคดิลีนซิกส์ซิกมาโลจิสตกิส์ในการควบคุม และลดต้นทุนในคลงั
วสัดุสิน้เปลอืง โดยสภาพเริม่ต้นพบความสญูเปล่าดา้นการรอคอยในการเบกิจ่ายวสัดุสิน้เปลอืง ซึง่
มเีวลาเฉลี่ย 248.42 วนิาท ีต่อรายการ และความสูญเปล่าประเภทการผลติที่มากเกนิไปจากการ
เบิกสเีผื่อ ซึ่งมมีูลค่าเฉลี่ย 23,210.29 บาท ต่อการซ่อมสีรถยนต์หนึ่งคนั ผู้วจิยัได้ด าเนินการ
ปรบัปรุงโดยการจดัวางผงัคลงัสนิค้าใหม่เพื่อแก้ไขปัญหาการรอคอยที่เกิดจากการจดัวางที่ไม่
เหมาะสม และจดัท ามาตรฐานการท างานและระบบบนัทกึปรมิาณสเีพื่อแก้ไขปัญหาการเบกิสเีผื่อ 
ที่เกดิจากการขาดมาตรฐานการปฏบิตังิาน ผลการปรบัปรุงพบว่า สามารถลดเวลาการรอคอยใน
การเบกิจ่ายวสัดุสิ้นเปลอืงลงได้ 100.18 วนิาท ีหรอืคดิเป็นร้อยละ 40.33 และสามารถลดต้นทุน
ของสรีถยนตล์งไดเ้ฉลีย่ 5,135.90 บาท ต่อคนั หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 22.13 ซึง่ท าใหส้ามารถประหยดั
ตน้ทุนสไีดส้งูถงึ 1,540,770 บาทต่อปี 
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 ศศวิรรณ สุวรรณสถติย์ (2564) ได้ท าการศกึษาการปรบัปรุงประสทิธิภาพการบรหิาร
สนิค้าคงคลงัวสัดุสิ้นเปลอืงด้วยกระบวนการลีนและการพยากรณ์ กรณีศกึษา : บรษิทั ABC ซึ่ง
เป็นการศกึษาเชงิทดลอง ปัญหาหลกัในระบบทีค่วบคุมดว้ยคนท าใหเ้กดิความผดิพลาดไดง้่าย ทัง้
ปัญหาดา้นพนักงาน (ขาดความรอบคอบในการจดบนัทกึและเชค็สต๊อกไม่ตรงกนั) ปัญหาดา้นการ
วางแผน (ค านวณการสัง่ซื้อผดิพลาดและจดัซื้อเกนิความจ าเป็น) และปัญหาดา้นสถานที ่(จดัเก็บ
สนิคา้ไม่เป็นระเบยีบ) จากนัน้ไดว้เิคราะห์สาเหตุดว้ย แผนภูมกิ้างปลา (Fishbone Diagram) และ
น า วธิกีารพยากรณ์ (Exponential Smoothing) มาใชใ้นการแก้ปัญหาการจดัซื้อ และใช ้ระบบลีน 
ไดแ้ก่ 5ส (ใชยุ้ทธการป้ายก าหนดพืน้ทีว่างและตดิป้ายชื่อ) และ FIFO (ใชส้เีป็นสญัลกัษณ์เพื่อลด
ปัญหาการหยบิใช้ผดิวนัหมดอายุ) มาปรบัปรุงกระบวนการและสถานที่จดัเก็บ ผลการปรบัปรุง
พบว่า ประสทิธภิาพของระบบดขีึ้น โดย ความผดิพลาดจากการเชค็สต๊อกสนิค้าลดลงร้อยละ 50 
และ ความผิดพลาดจากการสัง่ซื้อเกินความจ าเป็น/ของขาดลดลงร้อยละ 40 ซึ่งยืนยนัว่าการ
ประยุกต์ใชก้ระบวนการลนีและการพยากรณ์สามารถช่วยให้การท างานเป็นระบบมากขึ้น และลด
ความผดิพลาดในการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัวสัดุสิน้เปลอืงไดอ้ย่างมนีัยส าคญั 
 
 อินทัช ประชานันท์ ; และคณะ (2564) ได้ศึกษาการศึกษาการจัดการเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของคลังสินค้า และการจัดเก็บสินค้า กรณีศึกษาบริษัท เอ็กซ์เดฟ จ ากัด เพื่อ
วเิคราะหปั์ญหาและน าเสนอแนวทางในการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการสนิคา้คงคลงัของบรษิทั . 
ปัญหาที่พบคอื การขาดระบบการจดัการที่เป็นมาตรฐาน ท าให้เกิดความผดิพลาดด้านจ านวน
สนิค้าคงคลงัจรงิที่ไม่ตรงกบัระบบ (เกดิ Stock Out และเกนิ Maximum Stock) การผลติขาดช่วง 
และการส่งมอบชิ้นงานล่าช้า งานวจิยัน้ีใช้วธิกีารศกึษาเชิงคุณภาพ โดยการสมัภาษณ์พนักงาน 
และน า แนวคดิทฤษฎกีารผลติแบบลนี (Lean), ระบบ Just in Time, กจิกรรม 5ส., หลกัการ ECRS 
(ใช้ในการลดความสูญเปล่า เช่น การผลติเกินความจ าเป็นและการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น) และ 
Stock location Methodology มาปรับปรุงระบบ ผลการวิจัยพบว่าหลังการปรับปรุงส่งผลให้
ประสทิธภิาพเพิม่ขึ้นอย่างชดัเจน ความแม่นย าของขอ้มูลสนิค้าคงคลงัเพิม่ขึ้น 40% (จาก 55% 
เป็น 95%), ปัญหาการด าเนินงานผลิตขาดช่วงลดลง 30% (จาก 50% เป็น 20%), และ 
ประสทิธภิาพในการส่งมอบลูกค้าเพิม่ขึ้น 20% (จาก 80% เป็น 100%) การปรบัปรุงนี้ท าได้โดย
การแบ่งกลุ่มสนิคา้ตามล าดบั/ประเภท และการก าหนดความถีใ่นการตรวจนับ ท าใหบ้รษิทัสามารถ
เพิม่ความพงึพอใจและรกัษาความน่าเชื่อถอืใหก้บัลูกคา้ได ้
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 งานวจิยัทีก่ีย่วขอ้งต่างประเทศ 
 ไรฮานา อาซาห์รา รูซาดี; และ ซูมอิาต ิ(Raihana Azahra Rusadi; & Sumiati. 2025) 
การปรบัปรุงประสทิธภิาพการไหลของคลงัสนิค้าดว้ยวธิกีารคลงัสนิค้าแบบลนี เพื่อวเิคราะห์และ
ลดความสูญเปล่าในคลังสินค้าส าเร็จรูปของบริษัทผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก โดยใช้วิธีการ
คลงัสนิค้าแบบลนี (Lean Warehousing) ในการวจิยัพบปัญหาหลกัคอื ความล่าช้าและสิ้นเปลือง 
ซึ่งความสูญเปล่าวกิฤต 3 อนัดบัแรกทีต่้องเร่งแก้ไขคอื การคน้หา (Searching), ของเสยี (Defect) 
และ การรอคอย (Waiting) โดยเฉพาะการรอคอยในการวางแผนการจดัส่งที่ขาดการบูรณาการ 
งานวิจัยนี้ ใช้ Current Value Stream Mapping (CVSM) และ Process Activity Mapping (PAM) 
เพื่อวเิคราะหส์ภาพปัจจุบนั โดยจ าแนกกจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่ (NVA) ถงึ 19% จากนัน้
จงึใช ้Fishbone Diagram ในการระบุสาเหตุรากเหงา้ และเสนอแนวทางการแก้ไขตามหลกัการลีน 
เช่น การใช ้FIFO การจดัตารางการตรวจสอบสนิคา้คงคลงั และการเปลีย่นไปใชร้ะบบวางแผนการ
จดัส่งแบบดิจิทลั ผลการปรับปรุงพบว่าประสิทธิภาพของคลังสินค้าเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคัญ 
ประสิทธิภาพรอบกระบวนการ (Process Cycle Efficiency - PCE) เพิ่มขึ้นจาก 64.56% เป็น 
83.92% และ เวลารวมของความสูญเปล่า (Non-Value Added Time) ลดลงอย่างมาก จาก 6,954 
วินาที เหลือเพียง 1,026 วินาที ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการก าจดัความสูญเปล่าวิกฤตโดยวิธีการ
คลงัสนิคา้แบบลนีช่วยลดเวลาด าเนินการโดยรวมไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 

 โมฮัมหมัด นาครูล อิลมี; เอนดัง ปุดจิ ดับเบิลยู ; และ เย็กติ คอนโดร วินูร์ซิโต 
(Mohammad Nachrul Ilmi; Endang Pudji W; & Yekti Condro Winursito. 2024) ได้ศึกษาการ
ประยุกต์ใช้คลงัสนิค้าแบบลนีเพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพกจิกรรมคลงัสนิค้าที่บรษิทั PT. ABC ใน
คลงัสนิค้าซ่อมบ ารุงของบรษิัทผลิตผลิตภณัฑ์โกโก้ โดยพบปัญหาคอื ระยะเวลารอคอย ( lead 
time) ส าหรบัการรบัสนิค้าขยายยาวขึ้น จากการวเิคราะหด์้วย Process Activity Mapping (PAM) 
และ Stopwatch Time Study พบว่ามคีวามสูญเปล่าหลกัสามอนัดบัแรกคอืการรอคอย (Waiting), 
สนิคา้คงคลงัทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Inventory) และกระบวนการทีไ่ม่เหมาะสม (Inappropriate 
Processing) ซึ่งก่อนการปรบัปรุงใช้เวลารอคอยรวม 111.22 นาที และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มลูค่าเพิม่คดิเป็น 24% ผูว้จิยัไดใ้ช ้แผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) และ 5-Whys Analysis 
ในการหาสาเหตุรากเหง้า ซึ่งคือการ จ ากัดจ านวนรถยก และ ขาดการประสานงาน หลังการ
ปรบัปรุงพบว่าสามารถก าจดักิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกดิมูลค่าเพิม่ออกไปได้ 23.8% (คดิเป็น 26.56 
นาที) ท าให้ ระยะเวลารอคอยรวมลดลงเหลือ 84.66 นาที และสัดส่วนกิจกรรมที่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่ม เพิ่มขึ้นจาก 56% เป็น 73% แสดงให้เห็นว่าการประยุกต์ใช้ Lean Warehousing 
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพไดอ้ย่างชดัเจน 
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 โมฮมัหมดั อันวาร์ ราห์มาน; และ อี.แดเนียล เคอร์บี (Mohammad Anwar Rahman; &  
E. Daniel Kirby. 2024) ได้ท าการศึกษาความได้เปรียบแบบลีน: การเปลี่ยนผ่านการด าเนินงาน
คลงัสนิคา้อคีอมเมริซ์เพื่อความส าเรจ็ในการแข่งขนั เพื่อตรวจสอบการเปลีย่นผ่านการด าเนินงานของ
คลงัสนิคา้อคีอมเมริซ์ดา้นอุปกรณ์ทางการแพทยใ์นสหรฐัอเมรกิา โดยการผนวกเอา เครื่องมอืลนีซกิส์
ซิกมา (Lean Six Sigma tools) มาใช้ ปัญหาที่พบก่อนการปรบัปรุงคือ ต้นทุนการด าเนินงานที่สูง 
ความผดิพลาดในการตรวจสอบ และเวลารอคอย (lead times) ที่ยาวนาน ซึ่งเกดิจากกระบวนการ 29 
กจิกรรม ที่มคีวามล่าช้าจากการตรวจสอบดว้ยตนเองและขาดขัน้ตอนที่เป็นมาตรฐาน การวจิยัไดใ้ช้ 
Value Stream Mapping (VSM) ในการวเิคราะหส์ภาพปัจจุบนั พบว่า Process Cycle Efficiency (PCE) 
อยู่ที ่67.65% ผูว้จิยัไดน้ า Hoshin Kanri มาตัง้เป้าหมายลดกจิกรรมจาก 29 เหลอื 18 กจิกรรม และใช้
มาตรการปรับปรุงแบบลีนที่บูรณาการหลายเครื่องมือ เช่น 5S, Pallet Pooling, FEFO, Kanban 
Systems (รหัสสี), Zone-Batch Picking, ระบบอัตโนมัติ และการก าหนดมาตรฐานกระบวนการ 
(Standardized Process) หลงัการปรบัปรุงผลว่าประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้อย่างมนีัยส าคญั เวลารวมของ
กระบวนการ (Total Lead Time) ลดลง 40.44% (จาก 1,360 นาที เหลือ 810 นาที) เวลาที่ไม่สร้าง
มูลค่าเพิม่ลดลง 56.82% (จาก 440 นาท ีเหลอื 190 นาท)ี และ จ านวนกจิกรรมลดลงจาก 29 เหลอื 18 
กจิกรรม โดยเฉพาะอย่างยิง่ กระบวนการหยบิสนิคา้มกีารลดเวลารวมสูงสุดถงึ 47% และการประเมนิ
ความสามารถของกระบวนการโหลดสนิคา้มคี่า Cp อยู่ที ่1.07 ซึ่งสะทอ้นถงึการปรบัปรุงคุณภาพและ
ความยัง่ยนืของการด าเนินงาน 
 
 โอลก้า โวโรโนวา; และคณะ (Olga Voronova; et al. 2022) ได้ศกึษาการปรบัปรุงโลจิ
สตกิส์คลงัสนิค้าโดยองิจากการน าหลกัการผลติแบบลีนมาใช้เพื่อปรบัปรุงกิจกรรมของศูนย์การ
ผลติและคลงัสนิค้าของ Coca-Cola HBC Russia ในมอสโก โดยใช้ หลกัการผลติแบบลีน (Lean 
Manufacturing) พบว่ามจุีดคอขวด (bottlenecks) หลกัในคลงัสนิคา้ ไดแ้ก่ ระดบัการใชป้รมิาตรไม่
เพยีงพอ เนื่องจากขาดชัน้วางและการวางพาเลทซ้อนกนั, การเคลื่อนที่มากเกนิไป ของพนักงาน
และรถยก, และ การสูญเสยีเวลา ในการคน้หาและการนับสตอ็กเนื่องจากการใช ้Mobile terminals 
การวิจัยนี้ใช้ SWOT Analysis, วิธีการสัมประสิทธิ  ์และการวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ เพื่อ
วเิคราะหก์จิกรรมและตวัชีว้ดัทางเทคนิคและเศรษฐศาสตรข์องคลงัสนิคา้ และไดเ้สนอแนวทางการ
ปรบัปรุงหลายดา้น เช่น การใช ้Pick-by-Voice/Vision และการน าระบบอตัโนมตัมิาใช ้แต่จากการ
ประเมนิด้วยระบบ ICE (Impact, Confidence, Effort) พบว่า การน าระบบชัน้วางสนิค้าอตัโนมตัิ 
(Automated shelving system) มาใชเ้ป็นโซลูชนัทีเ่หมาะสมทีสุ่ด ผลลพัธท์ีค่าดว่าจะไดร้บัคอื การ
เพิม่ขึ้นของอตัราการใช้ปรมิาตรที่เป็นประโยชน์ของคลงัสนิค้า การลดต้นทุนในการบ ารุงรกัษา
ผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู ต่อ 1 ตนั และ ลดการเคลื่อนทีข่องมนุษยแ์ละระยะทางทีร่ถยกตอ้งเดนิทาง ซึง่
เป็นการเพิม่ระดบัการใชเ้ครื่องจกัรกลและลดความสญูเสยีไดอ้ย่างมนีัยส าคญั 
 



22 

 ยุธา ประเสตยาวนั; และคณะ (Yudha Prasetyawan; et al. 2020) ไดท้ าการศกึษาการ
น าคลงัสนิค้าแบบลีนมาใช้เพื่อปรบัปรุงประสทิธิภาพคลงัสนิค้าของบรษิัทบรรจุภณัฑ์พลาสติก 
โดยน าแนวคิดคลังสินค้าแบบลีน (Lean Warehousing) มาใช้ในการแก้ไขปัญหาและปรับปรุง
ประสทิธิภาพของคลงัสนิค้าในบรษิัท ปัญหาหลกัที่พบคอื การใช้พื้นที่จดัเก็บไม่เกิดประโยชน์
สูงสุด และปัญหา Floor Stock ซึ่งเกดิจากความไม่แม่นย าของขอ้มูลสนิคา้คงคลงั และ การจดัวาง
สนิคา้แบบสุ่ม (random storage) จงึไดร้ะบุความสูญเปล่า (Wastes) ทัง้ 7 ประเภทในคลงัวตัถุดบิ 
WIP และสินค้าส าเร็จรูป จากนัน้จึงใช้เครื่องมือ Value Stream Mapping (VSM) และ Process 
Activity Mapping (PAM) ในการวิเคราะห์ และใช้ Root Cause Analysis เพื่อหาสาเหตุของ
ข้อผิดพลาด แนวทางการปรับปรุงประกอบด้วย Stock Allocation และ Subleveling เพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิาพการใชพ้ื้นที่, การท า Warehouse Mapping ใหม่โดยใช ้FSN Classification (จดัเก็บ
สนิค้าเคลื่อนไหวเรว็ไว้ในพื้นที่ที่เข้าถึงง่าย) , การปรบัปรุง Labelling ด้วย ID number, และการ
ก าหนด Warehouse Regulation ใหม่ ผลการปรบัปรุงแสดงให้เหน็ว่า ความแม่นย าของสนิค้าคง
คลงัเพิม่ขึน้ ขอ้ผดิพลาดในการหยบิสนิค้าลดลง และ เวลาในการด าเนินการลดลง ขณะทีต่วัชี้วดั
ด้าน การใช้ประโยชน์ (utilization), คุณภาพ (quality) และ ผลิตภาพ (productivity) เพิม่ขึ้น ซึ่ง
ยนืยนัว่าการประยุกต์ใชค้ลงัสนิคา้แบบลนีช่วยจดัระเบยีบพื้นทีแ่ละเพิม่ประสทิธภิาพโดยรวมของ
คลงัสนิคา้ได ้
 โดยสรุปแล้ว จากการศึกษางานวจิยัที่เกี่ยวข้องทัง้ใน และต่างประเทศ พบว่าการน า
แนวคดิระบบลนีมาประยุกต์ใช้ในคลงัสนิค้ามปีระสทิธภิาพอย่างมากในการลดความสูญเปล่า ทัง้
ด้านเวลา ระยะทางการท างาน และความผิดพลาดในการจดัการสินค้าคงคลัง  ซึ่งผลลัพธ์จาก
งานวจิยัเหล่านี้ไดก้ลายเป็นแนวทางส าคญัใหผู้ว้จิยัน ามาปรบัใชก้บักรณีศกึษา โดยการบูรณาการ
เครื่องมอืลนีต่าง ๆ เขา้กบักระบวนการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบตามขัน้ตอนของ QC Story เริม่
จากการใช้แผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อค้นหาจุดที่เป็นปัญหา และโอกาสในการปรบัปรุง จากนัน้จึง
วเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิเพื่อน าไปสู่การก าหนดมาตรการแก้ไขตามหลกัการ ECRS และการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องนอกจากนี้ยงัได้น าหลกัการ ABC Analysis มาช่วยจดัล าดบัความส าคญั
เพือ่ใหก้ารบรหิารจดัการทรพัยากรในคลงัสนิคา้เกดิประสทิธภิาพสงูสุด ซึง่แนวทางทัง้หมดนี้จะถูก
น าไปใชเ้ป็นกรอบด าเนินงานหลกัเพือ่ตอบโจทยก์ารเพิม่ประสทิธภิาพคลงัสนิคา้ในงานวจิยัฉบบันี้ 
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บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ ์

 
 ในการศึกษาวิจัยเรื่องการประยุกต์ใช้ระบบลีนในกระบวนการจัดการคลังสินค้า 
กรณีศกึษาคลงัสนิคา้ขวดแก้วขนาดเลก็ ผูว้จิยัไดก้ าหนดขัน้ตอนและวธิกีารด าเนินการวจิยัโดยยดึ
ตามวงจรการแก้ปัญหาแบบ QC Story เพื่อให้การแก้ปัญหาเป็นไปอย่างเป็นระบบ และบรรลุ
วตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไว ้โดยขอบเขตการศกึษาในครัง้นี้ มุ่งเน้นไปทีก่ระบวนการท างานของคลงัสนิค้า
ขวดแก้ว ผลติภณัฑข์องลูกค้า A มวีตัถุประสงคเ์พื่อการศกึษาหาสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ทีส่่งผล
กระทบต่อการท างาน เนื่องจากพบว่ามขี ัน้ตอนการท างานเกนิความจ าเป็นในการท างาน และเพื่อ
ก าหนดแนนวทางการปรบัปรุงแก้ไขปัญหามุ่งเน้นไปที่การเพิม่ประสทิธิภาพในการท างาน โดยมี
ขัน้ตอนการบวนการด าเนินงานวจิยั ดงัภาพที ่3.1 
 

 
 

ภาพที ่3.1 ขัน้ตอนกระบวนการด าเนินงานวจิยั  
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3.1 ศึกษาข้อมูลเบือ้งต้น และทฤษฏี 
 ในขัน้ตอนเริม่ต้น ผู้วจิยัได้ท าการ สบืค้น รวบรวม และศกึษาขอ้มูลจากเอกสารทาง
วชิาการ หนังสอื ต ารา และงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้ง (Literature Review) เพื่อสร้างความเข้าใจใน
หลกัการ และเครื่องมอืทีจ่ะน ามาประยุกตใ์ชใ้นการแก้ปัญหา โดยมปีระเดน็ส าคญัทีศ่กึษา ดงันี้ 

1. แนวคดิและทฤษฎีระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เพื่อให้เขา้ใจถงึถงึ
หลกัการลดความสญูเปล่าในกระบวนการท างาน 

2. แนวคดิและทฤษฎีการจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle) เพื่อช่วยให้มองเหน็ 
และจดจ่อกบัสิง่ทีส่ าคญัจรงิ ๆ 

3. แนวคดิและทฤษฎรีะบบ VSM (Value Stream Mapping) เพือ่ใชเ้ป็นเครื่องมอืในการ
วเิคราะหก์ระบวนการท างาน และคน้หาจุดทีเ่กดิปัญหา 

4. เทคนิคการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา ใชก้ารวเิคราะหร์ากเหงา้ของปัญหา (Root 
Cause Analysis) และการวเิคราะหแ์บบ "ท าไม-ท าไม"(Why-Why Analysis) ในการหาสาเหตุ
ของปัญหา 

5. การด าเนินงานดว้ยกระบวนการแก้ปัญหาแบบ QC (QC Story)  ใชห้ลกัการ PDCA 
(Plan Do Check Act) ในการแกไ้ขปัญหา 

6. หลกัการลดความสูญเปล่าในการท างาน (ECRS) เครื่องมอืส าคญัของระบบลนี ใช้
เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ และลดตน้ทุน 

7. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่ อง (Kaizen) เพื่อใช้เป็นกรอบแนวคิดในการปรับปรุง
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง 

8. หลกัการจดัการหน้างานจรงิ (Gemba) ใช้ในการเก็บขอ้มูลหน้างานจรงิมาวเิคราะห์
เพือ่ประเมนิสภาพการท างานจรงิ 

9. การวเิคราะหแ์บบเอบซี ี(ABC Analysis) ใชก้ารวเิคราะหแ์บบเอบซีเีพื่อแก้ไขปัญหา
ทีพ่บ 
 

 ทัง้นี้ รายละเอียดของทฤฏี และงานวจิยัที่เกี่ยวข้องทัง้หมด ผู้วจิยัได้รวบรวม และ
น าเสนอไวแ้ลว้ในบทที ่2 ของสารนิพนธฉ์บบัน้ี 
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3.2 คดัเลือกหวัข้อของปัญหา 
 การศกึษาในครัง้นี้นัน้ผูศ้กึษาจะกล่าวในส่วนกระบวนการท างานของแผนกคลงัสนิค้าที่
ท าหน้าทีใ่นการจดัเกบ็จากแผนกผลติ และจดัสง่สนิคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ 
 ปัญหาต่าง ๆ ที่เกดิขึ้นในกระบวนการท างานนัน้จะใช้วธิกีารค้นหาและคดัเลอืกหวัข้อ
ด้วยแนวคดิและทฤษฎีการจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle) โดยได้ท าการรวบรวมข้อมูล
การรบัเข้า และน าออกของสนิค้า หรอืเคลื่อนไหวของสนิค้า ของลูกค้า 15 ราย ในระยะเวลา 3 
เดอืน กนัยายนถงึตุลาคมปี พ.ศ. 2568 เมื่อน าขอ้มูลมาจดัท าเป็นแผนภูมพิาเรโต จงึได้ออกมา
เป็นดงัภาพที ่3.2 
 

 
 

ภาพที ่3.2 แผนภูมพิาเรโต 
 
 จากในภาพที ่3.2 ไดม้กีารน าขอ้มูลสนิคา้ของลูกคา้ 15 ราย มาค านวณจ านวนครัง้การ
เคลื่อนไหวของสนิคา้ โดยทีม่ลีูกคา้ 7 รายทีม่กีารเคลื่อนไหวของสนิคา้น้อยทีสุ่ดถูกรวมเอาไวเ้ป็น
อื่น ๆ และน าขอ้มูลทีผ่่านการค านวณมาจดัท าแผนภูมพิาเรโตนี้ จากภาพจะเหน็ไดว้่าลูกค้า A มี
จ านวนครัง้การเคลื่อนไหวของสินค้ามากที่สุดในระยะเวลา 3 เดือน จากแผนภูมินี้จึงได้ทราบ
เป้าหมายในการวิจยัที่ชดัเจน ผู้วจิยัจึงได้ลงพื้นที่ส ารวจกระบวนการท างานจรงิในการจัดการ
สินค้าของลูกค้า A ตัง้แต่การรับเข้าสินค้า จัดเก็บ ไปจนถึงน าออกจากคลัง  โดยใช้หลักการ 
Gemba และจากการส ารวจกระบวนการท างานจริงของแผนกคลงัสินค้า และการขอข้อมูลจาก
ผูจ้ดัการคลงัสนิคา้ท าใหท้ราบถงึปัญหาในกระบวนการท างานจดัการสนิคา้ของลูกคา้ A  
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3.3 การส ารวจสภาพปัจจบุนั และระบุสภาพปัญหาในปัจจบุนั 
 3.3.1 หลกัการ และวธิกีารส ารวจ (Methodology) 
 เพือ่ใหแ้กไ้ขปัญหาไดอ้ย่างตรงจุด ผูว้จิยัจงึไดใ้ชห้ลกัการจดัการหน้างานจรงิ (Gemba) 
ในการส ารวจหน้างานสภาพการท างานในปัจจุบันของแผนกคลงัสนิค้าในการจดัการสนิค้าของ
ลูกค้า A และใช้แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ค้นหาความสูญเปล่า 
(Waste) 
 
เครื่องมือท่ีใช้ในการส ารวจ และเกบ็รวมรวมข้อมูล (Tools Used) 

− กล้องบนัทกึภาพและวดิโีอ (Camera & Video Recording) ใช้บนัทกึภาพกระบวนการ
ท างานจรงิทีเ่กดิขึน้ และพฤตกิรรมในการท างาน เพื่อน ามาวเิคราะหห์าความสูญเปล่าทีเ่กดิขึ้นใน
การท างาน 
− แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping - VSM) ใชเ้ขยีนแผนผงัทีแ่สดงถงึการ

ไหลของสนิค้า และข้อมูลในสภาพการท างานปัจจุบันเพื่อค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการ
ท างาน 
− แบบแปลนของคลงัสนิคา้ของลูกคา้ A น ามาวเิคราะหใ์นการจดัสรรพืน้ทีเ่พือ่แก้ปัญหา 

 
 3.3.2 การส ารวจสภาพปัจจุบนั 

 ผู้วจิยัได้ด าเนินการเก็บข้อมูลกระบวนการท างานในปัจจุบันเพื่อมองหาปัญหา หรอื
ความสญูเปล่าโดยมขีัน้ตอนการเกบ็ขอ้มลูดงันี้ 
− การลงพื้นทีส่งัเกตการณ์ เพื่อศกึษากระบวนการท างานรบัสนิค้าเขา้ จดัเกบ็สนิค้า หา

และออกใบหยบิสนิคา้ เตรยีมสนิคา้ และจดัสง่สนิคา้ 
− การบนัทกึภาพ และวดิโีอ บนัทกึวดิโีอขณะปฏบิตังิานจรงิ เพื่อให้เหน็การเคลื่อนไหว

ของสนิคา้ และการท างานของพนกังานอย่างละเอยีด 
− น าคลปิวดิโีอที่บนัทกึมาวเิคราะห์หาเวลามาตรฐาน โดยแบ่งงานออกเป็นกจิกรรมย่อย

เพือ่ระบุจุดทีเ่กดิปัญหา หรอืความสญูเปล่าในกระบวนการท างาน 
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 3.3.3 กระบวนการท างานในปัจจุบนั 
 กระบวนการท างานในปัจจุบนัสามารถน ามาจดัท าเป็นแผนผงักระบวนการท างานได้ดงั
ภาพที ่3.3 
 

 
 

ภาพที ่3.3 แผนผงักระบวนการท างาน 
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1. การรบัเขา้สนิคา้ 
 จากการบนัทกึวดิโีอพบว่าการรบัเขา้สนิคา้มขี ัน้ตอนทัง้หมด 4 ขัน้ตอน 
  ขัน้ตอนที ่1.1 น ารถหกลอ้มารบัสนิคา้จากคลงัสนิคา้หน้าโรงงานการผลติ 
  ขัน้ตอนที ่1.2 ขนยา้ยสนิคา้ขึน้ไปบนรถหกลอ้ 
  ขัน้ตอนที ่1.3 รถหกลอ้ขนยา้ยสนิคา้ไปยงัคลงัสนิคา้ 
  ขัน้ตอนที ่1.4 ขนยา้ยสนิคา้จากรถหกลอ้ลงมาวางทีห่น้าคลงัสนิคา้ 
 ภาพที ่3.4 จะแสดงถงึการขนยา้ยสนิคา้ขึน้รถหกลอ้ในขัน้ตอนที ่1.2 
 

 
 

ภาพที ่3.4 การขนยา้ยสนิคา้ขึน้รถหกลอ้ 
 จากภาพที ่3.4 การขนยา้ยสนิคา้จะไม่มกีารซอ้นกนัของสนิคา้ป้องกนัการเสยีหายของ
สนิคา้ รถหกลอ้ 1 คนัจะขนยา้ยสนิคา้ได ้12 พาเลทในขณะที ่1 วนั 1 ไลน์การผลติจะผลติสนิคา้ได ้
35 พาเลท และการขนยา้ยสนิคา้ลงจากรถหกลอ้ในขัน้ตอนที ่1.3 จะเป็นไปดงัภาพที ่3.5 
 

 
 

ภาพที ่3.5 การขยยา้ยสนิคา้ลงจากรถหกลอ้ 
 ในภาพที่ 3.5 จะเห็นได้ว่าเมื่อสินค้ามาถึงคลังสินค้าแล้วจะถูกวางไว้บริเวณหน้า
คลงัสนิคา้ โดยจะถูกวางซอ้นอกีครัง้ และรอการเกบ็เขา้ที่ 
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2. การจดัเกบ็สนิคา้ 
 จากการบนัทกึวดิโีอพบว่าขัน้ตอนการเกบ็สนิคา้มขี ัน้ตอนทัง้หมด 2 ขัน้ตอน 
  ขัน้ตอนที ่2.1 เคลื่อนยา้ยสนิคา้จากหน้าคลงัสนิคา้เขา้ไปไวใ้นคลงัสนิคา้ หรอืหน้า 
    คลงัสนิคา้ของลูกคา้ A 
  ขัน้ตอนที ่2.2 การจดัเกบ็สนิคา้ 
 ในขัน้ตอนที่ 2.1 การจดัเก็บสินค้าพบว่ามีการเคลื่อนย้ายสินค้าที่ไม่จ าเป็นคือการ
เคลื่อนย้ายจากหน้าคลงัสินค้าไปไว้ด้านในจนถึงด้านหน้าคลังสนิค้าของลูกค้า A ซึ่งอาจท าให้
สนิคา้เสยีหายไดโ้ดยดไูดจ้ากภาพที ่3.6 
 

 
 

ภาพที ่3.6 การวางสนิคา้ไวห้น้าคลงัสนิคา้ของลูกคา้ A 
 จากภาพที ่3.6 จะเหน็ว่ามกีารวางสนิค้าจากในคลงัของลูกค้า A เลยออกมาจนถึงหน้า
คลงั ไม่ไดเ้ป็นการน าสนิคา้ทีร่บัเขา้มาไปเกบ็เขา้ทีแ่ต่อย่างใด โดยทีก่ารเคลื่อนยา้ยนี้มพีนักงาน 2 
คนเป็นคนเคลื่อนยา้ย ซึง่การทีม่พีนกังาน 2 คนเคลื่อนยา้ยสนิคา้แต่ไม่ไดเ้กบ็สนิคา้เขา้ทีท่ าใหเ้กดิ
การรอคอยในการจะเคลื่อนยา้ยสนิคา้สนิคา้ 2 พาเลทถดัไปดงัในภาพที ่3.7  
 

 
 

ภาพที ่3.7 การรอคอยสนิคา้ลงจากรถหกลอ้ 
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 ในภาพที่ 3.7 ขัน้ตอนที่ 2.2 เกิดการรอคอยของรถโฟล์คลิฟท์เนื่องจากไม่ได่มีการ
จดัเก็บสนิค้าเข้าที่ทนัทีแต่น าสนิค้าไปวางไว้หน้าคลงัสนิค้าของลูกค้า A ก่อนจงึเกดิการรอคอย
สนิคา้พาเลทถดัไปจากรถหอลอ้ และในการจดัเก็บสนิค้าเขา้ที่จะมพีนักงานเพยีงคนเดยีวเป็นคน
เกบ็โดยดไูดจ้ากภาพที ่3.8 
 

 
 

ภาพที ่3.8 น าสนิคา้เกบ็เขา้ที ่
 ต่อเนื่องจากภาพที ่3.7 ภาพที ่3.8 จะเหน็ไดว้่ามพีนกังานเพยีงคนเดยีวทีเ่กบ็สนิค้าเขา้
ที่ ซึ่งอาจจะแปลว่าพนักงาน 2 คนที่ยกของมาวางหน้าคลงัสินค้าของลูกค้า A ไม่สามารถเก็บ
สนิคา้แทนพนกังานคนนี้ไดเ้พราะไม่ทราบว่าสนิคา้แต่ละตวัจดัเกบ็อยู่ตรงไหน 
 

3. การหา และออกใบหยบิสนิคา้ 
 จากการบนัทึกวดิีโอพบว่าขัน้ตอนการหา และออกใบหยบิสนิค้ามขี ัน้ตอนทัง้หมด 3 
ขัน้ตอน 

 ขัน้ตอนที ่3.1 คน้หาสนิคา้ทีต่อ้งจดัส่งในวนัถดัไป และน าขอ้มลูสนิคา้ไปท าใบหยบิ 
   สนิคา้ 

  ขัน้ตอนที ่3.2 การรอใบงานจากแผนกอื่น เพือ่กรอกขอ้มลูสนิคา้ทีต่อ้งหยบิ 
  ขัน้ตอนที ่3.3 การออกใบหยบิสนิคา้ 
 ในขัน้ตอนที ่3.1 การคน้หาสนิคา้ทีต่้องจดัส่งในวนัถดัไป พบว่ามกีารหาสนิคา้ค่อนขา้ง
นาน ซึ่งบ่งบอกได้ว่าไม่สามารถระบุต าแหน่งของสนิค้าได้โดยจะเห็นได้จากภาพที่ 3.9 และใน
ขัน้ตอนที ่3.2 การรอใบงานจากแผนกอื่นแมว้่าจะเกดิการรอคอยแต่ไม่สามารถแก้ไขไดเ้พราะเกดิ
จากปัจจยัภายนอกทีค่วมคุมไม่ได ้ซึง่ขัน้ตอนนี้จะมเีวลาการรออยู่ที ่1 ชัว่โมง 
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ภาพที ่3.9 คน้หาสนิคา้ 
 จากภาพที่ 3.9 แสดงให้เหน็ว่าการค้นหาสนิค้าจ าเป็นจะต้องเดนิหาสนิค้าที่อยู่ภายใน
คลงั บ่งบอกว่าไม่สามารถระบุไดว้่าสนิคา้ทีต่อ้งการอยู่ตรงไหน 
 

4. การเตรยีมสนิคา้ 
 จากการบนัทกึวดิโีอพบว่าขัน้ตอนการเตรยีมสนิคา้มขี ัน้ตอนทัง้หมด 3 ขัน้ตอน 
  ขัน้ตอนที ่4.1 ยกสนิคา้ออกมาตรวจ 
  ขัน้ตอนที ่4.2 แผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบสนิคา้ 
  ขัน้ตอนที ่4.3 ยา้ยสนิคา้ไปไวน้อกคลงัสนิคา้ของลูกคา้ A รอจดัสง่ในวนัถดัไป 
 ในการส ารวจพบว่าขัน้ตอนที่ 4.2 การตรวจสอบสินค้า หากพบสินค้าเสียหาย หรือ 
พาเลทเสยีหายจะมกีารเปลีย่นสนิคา้เป็นพาเลทอื่นแทน หรอืออกใบแกไ้ขสนิคา้ และตดิป้ายเอาไว้
ทีส่นิคา้ทีต่อ้งแกไ้ขดงัภาพที ่3.10  
 

 
 

ภาพที ่3.10 การตดิป้ายระบุสนิคา้ทีต่อ้งแก้ไข 
 ในภาพที ่3.10 จะเหน็ไดว้่าสนิคา้ทีต่้องแก้ไขจะถูกตดิป้ายบ่งบอกสิง่ทีเ่สยีหายไม่ว่าจะ
เป็น ตวัสนิค้าเองหรอืว่าพาเลท ซึ่งจ าเป็นต้องมกีารแก้ไขสนิค้าที่เสยีหาย หรอืเปลี่ยนสนิค้าเป็น
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สนิคา้เป็นพาเลทอื่นเนื่องจากลูกคา้จะปฏเิสธการรบัสนิคา้หากพบว่าสนิคา้ หรอืพาเลทเสยีหาย ใน
ขัน้ตอนนี้การตรวจสอบสนิคา้จะท าการตรวจความเสยีหายของสนิคา้เป็นหลกั เพราะการวางสนิค้า
ใหต้รวจสอบคุณภาพป็นการวางสนิคา้ 2 พาเลทซอ้นกนัจงึตรวจสอบพาเลทไดอ้ย่างจ ากดั 
 

5. การจดัสง่สนิคา้ 
 จากการบนัทกึวดิโีอพบว่าขัน้ตอนการจดัสง่สนิคา้มขี ัน้ตอนทัง้หมด 2 ขัน้ตอน 
  ขัน้ตอนที ่5.1 ยกสนิคา้มาท าความสะอาดเตรยีมขึน้รถ และตรวจสอบสนิคา้ 
  ขัน้ตอนที ่5.2 น าสนิคา้ขึน้รถหกลอ้ 
 จากการลงพื้นที่ส ารวจพบว่าในขัน้ตอนที่ 5.1 มกีารตรวจสอบสนิค้าอกีครัง้ก่อนจะน า
สนิคา้ขึน้รถหกลอ้ตูท้บึซึ่งเกดิเป็นขัน้ตอนที ่5.1 ดงัภาพที ่3.11 ซึง่ขัน้ตอนนี้มาสามารถตดัออกได้
เนื่องจากจ าเป็นตอ้งท าความสะอาดสนิคา้ และตรวจเชคพาเลทสนิคา้ 
 
 

 
 

ภาพที ่3.11 ท าความสะอาดสนิคา้ดว้ยการเป่าฝุ่ น 
 ในภาพที่ 3.11 แสดงให้เห็นว่าการเป่าฝุ่ นท าความสะอาดสินค้าจะท าครัง้ละพาเลท 
จากนัน้จะน าพาเลทที่ท าความสะอาดแล้วขึ้นไปบนรถหกล้อตู้ทึบ จากนัน้จะมรีถลากพาเลทน า
สนิคา้เขา้ไปวางดา้นในสุดของตู ้รปูแบบการวางสนิคา้ในการจดัสง่จะดไูดจ้ากภาพที ่3.12 
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ภาพที ่3.12 การจดัวางสนิคา้ภายในตู้ 
 จากภาพที ่3.12 จะเหน็ว่าการจดัส่งสนิคา้ตวัสนิคา้ถูกวางเรยีงแบบไม่มกีารวางซ้อนกนั
ซึง่เหมอืนการขนยา้ยสนิคา้ดว้ยรถหกลอ้ในการรบัเขา้สนิคา้ในขัน้ตอนที ่1.2 และ 1.3 โดยจะขนส่ง
ไดค้รัง้ละ 12 พาเลท 

จากการส ารวจหน้างานจรงิ พบขอ้สงัเกตทีส่ง่ผลกระทบต่อประสทิธภิาพในการท างาน ดงันี้ 
 
ตารางที ่3.1 ปัญหาทีพ่บในการลงพืน้ที ่

ความสูญเปล่า ปัญหาท่ีพบ (สินค้าของลูกค้า A) ผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 
การขนสง่ทีไ่ม่จ าเป็น ในการจดัเกบ็สนิคา้ไม่ไดม้กีารน า

สนิคา้เหล่านัน้เขา้ไปเกบ็ใน
คลงัสนิคา้ของลูกคา้ A แต่เป็นการ
น าสนิคา้มาวางไวใ้นคลงัจนถงึหน้า
คลงั จากนัน้จะมพีนกังานคนหนึ่ง
เป็นคนท าหน้าทีเ่กบ็สนิคา้ทีถู่ก
น ามาวางไวเ้กบ็เขา้ที ่

สนิคา้อาจเกดิการ
เสยีหายจากการยก 
เคลื่อนยา้ยซ ้าซอ้น 
 

การรอคอย ในการจดัเกบ็สนิคา้ หลงัจากน า
สนิคา้ไปวางเอาไวใ้หก้บัพนักงาน
คนหนึ่งเกบ็สนิคา้เขา้ที ่พบว่าเกดิ
การรอคอยสนิคา้ 2 พาเลทถดัไปลง
มาจากรถหกลอ้ในกระบวนการ
รบัเขา้สนิคา้ 

เกดิความสญูเปล่าในการ
ท างาน และบ่งชีใ้หเ้หน็
ว่าพนักงานไม่สามารถ
ท างานแทนกนัไดท้ าให้
ท างานไดย้ากขึน้หาก
พนกังานคนดงักล่าวไม่
ไดม้าท างาน 
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ตารางที ่3.1 ปัญหาทีพ่บในการลงพืน้ที ่(ต่อ) 
ความสูญเปล่า ปัญหาท่ีพบ (สินค้าของลูกค้า A) ผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 

กระบวนการทีไ่ม่จ าเป็น การคน้หาสนิคา้แสดงใหเ้หน็ว่าไม่
สามารถระบุไดว้่าสนิคา้ทีต่อ้งจดัสง่
ในวนัถดัไปอยู่ตรงไหนของ
คลงัสนิคา้  

จ าเ ป็นจะต้องเดินหา
สินค้าก่อนหยิบสินค้า 
และพนักงานทที่ไม่ได้
เป็นคนจดัเก็บสนิค้าอาจ
ไม่ทราบว่าสินค้าที่ต้อง
หยบิอยู่ตรงไหน 

 
3.4 ผลการส ารวจ และวิเคราะห์สภาพการท างานในปัจจบุนั 
 จากการส ารวจหน้างานร่วมกบัการบนัทกึวดิโีอเพื่อศกึษาพฤตกิรรมการท างาน และ
การขอข้อมูลความถี่ในการเคลื่อนไหวสนิค้าของลูกค้า A ตลอดระยะเวลา 1 ปี ตัง้แต่เดือน
มกราคม พ.ศ.2568 ถึง ธนัวาคม พ.ศ.2568 ผู้วจิยัได้น าข้อมูลมาวเิคราะห์เพื่อแสดงสภาวะ
ปัจจุบนั ดงันี้ 
 
 3.4.1 รายละเอยีดสนิคา้ทีท่ าการวจิยั 
 ในการศกึษาวจิยัครัง้นี้ ผูว้จิยัไดก้ าหนดขอบเขตสนิคา้คอืสนิคา้ของลูกคา้ A ทีจ่ดัเกบ็
ภายในคลงัสนิคา้ของลูกคา้ A จ านวน 5 รายการ โดยสามารถจ าแนกตามลกัษณะทางกายภาพ 
ทัง้ในด้านขนาดผลิตภณัฑ์ และสขีองผลิตภณัฑ์เพื่อน าไปใช้เป็นข้อมูลพื้นฐานในการจดักลุ่ม 
และจดัสรรพืน้ทีจ่ดัเกบ็ ดงัรายละเอยีดในตารางที ่3.2 
 
ตารางที ่3.2 รายละเอยีด และลกัษณะทางกายภาพของสนิคา้ 

ล าดบัท่ี รายการสินค้า ขนาดผลิตภณัฑ์ สีของผลิตภณัฑ์ 
1 สนิคา้ ก ใหญ่ สอี่อน 
2 สนิคา้ ข ใหญ่ สเีขม้ 
3 สนิคา้ ค กลาง สอี่อน 
4 สนิคา้ ง กลาง สเีขม้ 
5 สนิคา้ จ เลก็ สอี่อน 
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 3.4.2 ความถีใ่นการเคลื่อนไหวของสนิคา้ 
 เพื่อใหท้ราบถงึพฤตกิรรมการรบัเขา้ และจดัส่งสนิคา้ของลูกคา้ A ผูว้จิยัไดท้ าการขอ
ขอ้มูลการเคลื่อนไหวของสนิค้า (ตลอดปี พ.ศ. 2568) น ามาวเิคราะห์ค้นหาล าดบัความส าคญั
ของสินค้าแต่ละรายการ ข้อมูลความถี่นี้จะเป็นปัจจัยหลักในการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC 
Analysis และการก าหนดต าแหน่งจดัเกบ็ในแนวทางการแกปั้ญหาแบบสรา้งสภาวะจ าลองต่อไป 
โดยมรีายละเอยีดดงัแสดงในตารางที ่3.3 
 
ตารางที ่3.3 สรุปความถีใ่นการเคลื่อนไหวของสนิคา้ทัง้ 5 ตวั 
สินค้า รบัสินค้าเข้า/ครัง้ จดัส่งสินค้า/ครัง้ ปริมาณ 

การเคลื่อนไหวรวม 
เปอรเ์ซนต์ 

การเคลื่อนไหว 
สนิคา้ ก 12,659 13,013 25,672 59% 
สนิคา้ ข 2,734 2,340 5,074 12% 
สนิคา้ ค 4,815 4,528 9,343 21% 
สนิคา้ ง 394 492 886 2% 
สนิคา้ จ 1,253 1,284 2,537 6% 
 
 จากตารางที ่3.3 พบว่าสนิคา้ประเภท สนิคา้ ก ทีเ่ป็นขวดใหญ่สอี่อน มคีวามถีใ่นการ
เคลื่อนไหวสูงสุดที่ 25,672 ครัง้/ปี คดิเป็นร้อยละ 59 ของการเคลื่อนไหวทัง้หมด ในขณะที่ 
สนิคา้ ง มคีวามถีต่ ่าทีสุ่ด ซึง่มกีารเคลื่อนไหวตลอดทัง้ปีเพยีง 886 ครัง้ คดิเป็นรอ้ยละ 2  
 ขอ้มลูเหล่านี้สะทอ้นใหเ้หน็ถงึล าดบัทีค่วรใหค้วามส าคญัของสนิคา้แต่ละรายการ ช่วย
ในการจดัสรรพืน้ทีห่น้างานใหส้อดคลอ้งกบัอตัราการเขา้-ออกของสนิคา้ 
 
 3.4.3 การวเิคราะหส์ภาพการด าเนินงานปัจจุบนัดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่า 
 หลังจากที่ได้ท าการศึกษาและรวบรวมข้อมูลการปฏิบัติงานจริงในพื้นที่แผนก
คลงัสนิคา้ ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มลูมาสรา้งแผนผงัสายธารคุณค่าสภาพปัจจุบนั (Current State Value 
Stream Mapping) เพือ่ใหเ้หน็ภาพรวมของการไหลของขอ้มลู และกระบวนการท างาน 
 โดยขอบเขตของการศึกษาเริ่มต้นตัง้แต่ แผนกผลิตส่งมอบสินค้าให้กับแผนก
คลงัสนิคา้ไปจนถงึกระบวนการจดัส่งสนิคา้ใหก้บัลูกคา้ ซึ่งการจดัท าแผนผงันี้จะช่วยใหส้ามารถ
ระบุขัน้ตอนการท างาน เวลาทีใ่ช ้เวลาสูญเปล่า (Waste) และจุดทีเ่ป็นคอขวดของกระบวนการ
ไดอ้ย่างชดัเจน ดงัแสดงในภาพที ่3.13 
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ภาพที ่3.13 แผนผงัสายธารคุณค่าสภาพปัจจุบนั 
 จากภาพที ่3.13 แผนภาพสายธารคุณค่าสภาพปัจจุบนั สามารถอธบิายรายละเอยีดของ
กระบวนการจดัการคลงัสนิคา้ไดด้งันี้ 
 ภาพรวมกระบวนการ กระบวนการเริม่ต้นจากการรบัออเดอร์รายวนั โดยคลงัสนิค้าจะ
รบัสนิค้าเข้าจากฝ่ายผลติ (เฉลี่ย 35 พาเลท/วนั/ไลน์) และมกีระบวนการหลกั 5 ขัน้ตอน ได้แก่  
1. รบัสนิค้าเข้า 2. จดัเก็บสนิค้า 3. ค้นหาและออกใบหยบิสนิค้า 4. เตรยีมสนิค้า และ 5. จดัส่ง
สนิคา้ใหลู้กคา้ 
 ทรพัยากรบุคคล ในแต่ละขัน้ตอนมกีารจดัสรรพนักงานแตกต่างกนั โดยจุดทีใ่ชพ้นักงาน
มากทีสุ่ดคอื กระบวนการรบัสนิคา้เขา้ (6 คน) และการเตรยีมสนิคา้ (6 คน) 
 ปัญหาและความสูญเปล่าที่พบ จากการวเิคราะห์พบจุดที่ต้องท าการปรบัปรุง (Kaizen 
Burst) 2 จุดหลกั ไดแ้ก่ 
 

1. การขนย้ายสนิค้าซ ้าซ้อน เกดิขึน้ระหว่างกระบวนการรบัสนิค้าเขา้ และเกบ็สนิค้า โดย
เป็นการขนย้ายสนิค้าจากจุดรบัเขา้สนิค้าไปยงัหน้าคลงัสนิค้าของลูกค้า A ไม่ได้เป็นการจดัเก็บ
สนิคา้ ก่อใหเ้กดิความสญูเปล่าดา้นการขนส่ง 

2. การค้นหาสนิค้าใช้เวลานาน เกิดขึ้นในขัน้ตอนการค้นหา และออกใบหยบิสนิค้า ซึ่ง
สง่ผลให ้Cycle Time ในจุดนี้สูงถงึ 527 วนิาท ีบ่งชีไ้ดว้่าทางแผนกคลงัสนิคา้ไม่สามารถระบุไดว้่า
สนิคา้ทีต่อ้งจดัสง่ในวนัถดัไปนัน้อยู่ตรงจุดไหนจงึตอ้งมกีารคน้หาก่อน 
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 สรุปเวลาในการด าเนินงาน (Time Line) เวลาทีส่รา้งคุณค่า (Value Added Time): 7.18 
ชัว่โมง เวลาน าในการผลติรวม (Production Lead Time) 13.58-15.58 ชัว่โมง 
 จากข้อมูลข้างต้น จะเห็นได้ว่าเวลาน ารวม (Lead Time) สูงกว่าเวลาที่สร้างคุณค่า 
(Value Added Time) ค่อนขา้งมาก ดงันัน้ผูว้จิยัจงึจะน าปัญหาทีพ่บ (การขนย้ายซ ้าซ้อนและการ
คน้หานาน) ไปวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้ (Root Cause Analysis) เพื่อเสนอแนวทางปรบัปรุงใน
ขัน้ตอนต่อไป 
 
 3.4.4 สรุปจุดวกิฤตทีต่อ้งปรบัปรุง 
 จากปัญหาที่ระบุด้วยสญัลกัษณ์ Kaizen Burst ทัง้ 2 จุดในแผนผงั VSM ผู้วจิยัได้น า
ประเดน็เหล่านี้มาวเิคราะหเ์พือ่ก าหนดแนวทางการปรบัปรุง โดยท าการ ประเมนิความเป็นไปไดใ้น
การแกไ้ขปัญหาแต่ละจุด เพือ่คดัเลอืกมาตรการทีเ่หมาะสมทีสุ่ดในการแก้ไขปัญหา 
 
3.5 การวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา 
 หลงัจากทราบต าแหน่งของปัญหาจากการเขยีนแผนผงัสายธารคุณค่าสภาพปัจจุบัน
แล้ว ขัน้ตอนต่อไปคอืการวเิคราะห์เพื่อค้นหาสาเหตุรากเหงา้ (Root Cause) ของปัญหาดงักล่าว 
เพื่อให้สามารถก าหนดแนวทางแก้ไขได้อย่างตรงจุดและป้องกนัไม่ให้ปัญหาเดิมเกดิขึ้นซ ้า โดย
ผูว้จิยัไดเ้ลอืกใชเ้ครื่องมอืวเิคราะหด์งัต่อไปนี้ 
 
 3.5.1 การวเิคราะหด์ว้ยเทคนิค 5 ท าไม (Why-Why Analysis) 
 จากการลงพื้นทีเ่ก็บขอ้มูล ผูว้จิยัพบความสูญเปล่าทีส่ าคญัคอืปัญหาการขนย้ายสนิค้า
ซ ้าซ้อนซึ่งเพิ่มความเสี่ยงให้สินค้าเกิดความช ารุดเสียหาย ผู้วิจยัจึงได้น าปัญหาดังกล่าวมา
วเิคราะหเ์จาะลกึดว้ยเทคนิค 5 ท าไม (Why-Why Analysis) ดงัแสดงในภาพที ่3.14 
 

 
 

ภาพที ่3.14 Why-Why Analysis ของปัญหาการขนยา้ยสนิคา้ซ ้าซอ้นในกระบวนการจดัเกบ็สนิคา้ 
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 จากภาพที่ 3.14 ในการตัง้ค าถามอย่างเป็นเหตุเป็นผลต่อเนื่องกัน พบว่าสาเหตุที่
แทจ้รงิไม่ไดเ้กดิจากตวัผูป้ฏบิตังิาน แต่เกดิจากนโยบายการจดัเกบ็สนิคา้แบบไม่คงที ่เพือ่ใชพ้ืน้ที่
ใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุด โดยทีแ่ผนกคลงัสนิค้าไม่มรีะบบบนัทกึต าแหน่งสนิค้ามารองรบั ท าให้
กระบวนการท างานต้องพึ่งพาทกัษะความจ าของพนักงานประจ าคลังสินค้าเพียงบุคคลเดียว 
(Person-dependent) พนักงานผู้อื่นจึงไม่สามารถน าสินค้าไปจัดเก็บเองได้จนเกิดการขนย้าย
ซ ้าซ้อน ทัง้นี้ จากสาเหตุรากเหงา้ดงักล่าว ผูว้จิยัไดก้ าหนดแนวทางแก้ไขเบื้องต้นโดยการจดัท า
มาตรฐานการก าหนดพื้นที่จดัเกบ็ และระบุเงื่อนไขขอ้ตกลงในการใชพ้ื้นทีร่่วมกนัอย่างเป็นระบบ
ต่อไป 
 

 นอกจากปัญหาการขนย้ายซ ้าซ้อนแลว้ จากการวเิคราะหเ์วลาการท างาน ผูว้จิยัยงัพบ
ความสูญเปล่าที่ส าคญัอีกปัญหาหนึ่งคอื ปัญหาพนักงานใช้เวลาในการค้นหาสินค้าเพื่อเตรียม
จดัสง่นาน ผูว้จิยัจงึไดน้ าปัญหาดงักล่าวมาวเิคราะหเ์จาะลกึหาสาเหตุรากเหงา้ดว้ยเทคนิค 5 ท าไม 
(Why-Why Analysis) ดงัในภาพที ่3.15 
 

 
 

ภาพที ่3.15 Why-Why Analysis ของปัญหาการคน้หาสนิคา้ใชเ้วลานาน 
 

 จากภาพที่ 3.15 หลังการวิเคราะห์พบว่า แม้ที่ตัวสินค้าเองจะมีการติดป้ายระบุ
รายละเอยีด และวนัที ่(FIFO) ไวอ้ย่างชดัเจน แต่สาเหตุหลกัทีท่ าใหก้ารคน้หาล่าชา้ เกดิจากการที่
ข้อมูลในระบบไม่มกีารระบุต าแหน่งของสินค้า เมื่อประกอบกบัการที่คลงัสนิค้าใช้นโยบายการ
จดัเกบ็แบบไม่คงที ่ท าใหส้นิคา้ลอตเดยีวกนัถูกกระจายจดัเกบ็ในหลายพื้นที ่ซึ่งการบนัทกึขอ้มูล
ต าแหน่งทีก่ระจดักระจายนี้มคีวามยุ่งยาก และพนักงานขาดแคลนอุปกรณ์ส าหรบับนัทกึขอ้มูล ณ 
จุดปฏิบตัิงานส่งผลให้ไม่มกีารลงข้อมูลต าแหน่งที่แน่ชดัไว้ในระบบ เพื่อเป็นการแก้ไขปัญหาที่
ต้นเหตุ ผู้วจิยัจงึได้ก าหนดแนวทางปรบัปรุงโดยการประยุกต์ใช้เทคโนโลยตี้นทุนต ่า (Low-cost 
Kaizen) ผ่านระบบฐานข้อมูลบนคลาวด์ เช่น Google Sheets เพื่อให้พนักงานสามารถใช้
โทรศพัทเ์คลื่อนทีบ่นัทกึขอ้มลูต าแหน่งสนิคา้ไดท้นัทจีากหน้างาน  
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3.6 ก าหนดมาตรการในการแก้ไขปัญหา 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา (Root Cause Analysis) ในหวัขอ้ 3.5 
ผู้วจิยัได้น าหลกัการ ECRS ซึ่งประกอบด้วย การตดัทิ้ง (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การ
จดัล าดบัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) มาประยุกต์ใช้เพื่อก าหนดมาตรการ
และแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการท างาน โดยแบ่งออกตามจุดวกิฤตไดด้งันี้ 
 
 3.6.1 มาตรการแก้ไขปัญหาการขนยา้ยสนิคา้ซ ้าซอ้น 
 จากสาเหตุที่พนักงานต้องน าสนิค้ามาวางพกัไว้หน้าคลงัเนื่องจากไม่สามารเก็บสนิค้า
แทนพนักงานที่จัดเก็บสินค้าได้  ผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS 
ดงัตารางที ่3.4 
 
ตารางที ่3.4 ECRS ของปัญหาการขนยา้ยสนิคา้ซ ้าซอ้น 

หลกัการ ECRS รายละเอียดการปรบัปรงุ ผลลพัธท์างเทคนิค 
E - Eliminate (การตดัทิง้) ตดัขัน้ตอนการวางพกัสนิคา้ 

ไวท้ีห่น้าคลงัลูกคา้ A ทิง้ไป 
โดยใหพ้นกังานขบัรถ 
โฟลค์ลฟิท์น าสนิคา้เขา้ไป
จดัเกบ็ทีช่ ัน้วางดา้นในทนัท ี

ลดความสญูเปล่าจากการขน
ยา้ยซ ้าซอ้น และลดความ
เสีย่งทีส่นิคา้จะช ารุดเสยีหาย
จากการยกหลายครัง้ 

C - Combine (การรวมกนั) รวมกระบวนการรบัสนิคา้และ
การจดัเกบ็เขา้ดว้ยกนั 
ใหส้ามารถจบกระบวนการได้
ในพนกังานเพยีงคนเดยีว 
โดยไม่ตอ้งรอพนักงานประจ า
มาด าเนินการต่อ 

ลดเวลารอคอย  และเพิม่
ความลื่นไหลของการ
เคลื่อนยา้ยสนิคา้ 

R - Rearrange (การจดัล าดบั
ใหม่) 

จดัระเบยีบ และก าหนดกตกิา
การใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ใหม่ 
(Standard Operating 
Procedure: SOP) โดยระบุ
เงือ่นไขทีช่ดัเจนว่าหากพืน้ที่
หลกัเตม็ จะสามารถน าสนิคา้
ไปวางพืน้ทีส่ ารองจุดใดได้
บา้ง 

พนกังานทุกคนทราบ
มาตรฐานและสามารถ
ปฏบิตังิานทดแทนกนัได ้โดย
ไม่ตอ้งพึง่พาความจ าของ
บุคคลใดบุคคลหนึ่ง 
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ตารางที ่3.4 ECRS ของปัญหาการขนยา้ยสนิคา้ซ ้าซอ้น (ต่อ) 
หลกัการ ECRS รายละเอียดการปรบัปรงุ ผลลพัธท์างเทคนิค 

S - Simplify (การท าใหง้า่ย) ท าใหก้ารตดัสนิใจเลอืกพืน้ที่
จดัเกบ็ง่ายขึน้ โดยการ
ก าหนดโซนพืน้ทีจ่ดัเกบ็ 
(Zoning) ทีช่ดัเจน เพือ่ให้
พนกังานน าสนิคา้ไปจดัเกบ็
ไดส้ะดวกรวดเรว็ ไม่ตอ้ง
เสยีเวลาคดิหรอืลงัเล 

พนกังานทีร่บัสนิคา้สามารถ
ตดัสนิใจหน้างานไดท้นัท ีลด
ความสบัสนและความล่าชา้ใน
การท างาน 

 
 3.6.2 มาตรการแก้ไขปัญหาการใชเ้วลาคน้หาสนิคา้นาน 
 จากสาเหตุที่พนักงานขาดอุปกรณ์บนัทกึขอ้มูลต าแหน่งสนิค้า ณ จุดปฏบิตังิาน ท าให้
ตอ้งใชเ้วลาเดนิคน้หา ผูว้จิยัไดก้ าหนดแนวทางปรบัปรุงดว้ยหลกัการ ECRS ดงัตารางที ่3.5 
 
ตารางที ่3.5 ECRS ของปัญหาการคน้หาสนิคา้นาน 

หลกัการ ECRS รายละเอียดการปรบัปรงุ ผลลพัธท์างเทคนิค 
E - Eliminate (การตดัทิง้) ตดัความสญูเปล่าจากการเดนิ

คน้หาสนิคา้แบบสุ่ม รวมถงึ
ตดัการใชก้ระดาษจดบนัทกึที่
อาจท าใหข้อ้มลูสญูหายหรอื
ตกหล่น 

ลดระยะเวลาในกระบวนการ
คน้หาสนิคา้ และแกปั้ญหา
ขอ้มลูสญูหาย 

C - Combine (การรวมกนั) รวมขัน้ตอนการจดัเกบ็
สนิคา้เขา้กบัการบนัทกึขอ้มูล
ต าแหน่งใหเ้กดิขึน้พรอ้มกนั 
ณ จุดปฏบิตังิาน ทนัททีีเ่กบ็
สนิคา้เสรจ็ 

ฐานขอ้มลูต าแหน่งสนิคา้มี
ความเป็นปัจจุบนัตลอดเวลา 
และลดปัญหาพนกังานลมื
บนัทกึขอ้มลู 

R - Rearrange (การจดัล าดบั
ใหม่) 

ปรบัเปลีย่นเสน้ทางการไหล
ของขอ้มลู โดยใหพ้นกังาน
หน้างานเป็นผูน้ าเขา้ขอ้มลู
ต าแหน่งเขา้สูร่ะบบสว่นกลาง
โดยตรง แทนการสง่กระดาษ 

ขอ้มลูมคีวามเชื่อมโยงกนั 
แผนกทีเ่กี่ยวขอ้งสามารถ
เขา้ถงึขอ้มลูต าแหน่ง และ
ยอดสนิคา้ไดท้นัทจีากแหล่ง
เดยีว 
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ตารางที ่3.5 ECRS ของปัญหาการคน้หาสนิคา้นาน (ต่อ) 
หลกัการ ECRS รายละเอียดการปรบัปรงุ ผลลพัธท์างเทคนิค 

S - Simplify (การท าใหง้า่ย) ท าใหก้ารบนัทกึขอ้มลู
ต าแหน่งง่าย และสะดวกทีสุ่ด 
โดยการสรา้งระบบฐานขอ้มลู
บนคลาวด ์(Google Sheets) 
ใหพ้นกังานกรอกขอ้มลูผ่าน
โทรศพัท์มอืถอืสว่นตวัได้
ทนัท ี

ไม่ตอ้งลงทุนซือ้อุปกรณ์ราคา
แพง (Low-cost Kaizen) และ
พนกังานสามารถใชง้านได้
งา่ยผ่านอุปกรณ์ทีคุ่น้เคย 

 
 3.6.3 สรุปแผนการด าเนินงานเพือ่การปรบัปรุง 
 จากการน าหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้เพื่อแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าที่พบใน
กระบวนการท างานของคลังสินค้า ผู้วิจยัสามารถสรุปแผนการด าเนินงานและมาตรการแก้ไข
ปัญหาทัง้หมดได ้ดงัแสดงในตารางที ่3.6 
 
ตารางที ่3.6 สรุปแผนการด าเนินงานเพือ่การปรบัปรุง 

ปัญหา/สาเหตุ หลกัการ ECRS รายละเอยีดมาตรการ 
ปัญหาการขนยา้ยสนิคา้ซ ้าซ้อน Eliminate 

Combine 
Rearrange 
Simplify 

1. จดัท ามาตรฐานพืน้ทีจ่ดัเกบ็ (Zoning & 
SOP) ก าหนดพืน้ทีแ่ละเงือ่นไขการใชพ้ืน้ที่
จดัเกบ็หลกั และพืน้ทีส่ ารองใหช้ดัเจน 
2. รวมขัน้ตอนการท างาน ใหพ้นกังานขบัรถ
รบัสนิคา้สามารถน าสนิคา้เขา้ไปจดัเกบ็ทีช่ ัน้
วางไดท้นัท ี
3 ตดัขัน้ตอนการรอคอย ยกเลกิการน า
สนิคา้มาวางพกั เพือ่รอพนกังานประจ าพืน้
ทีม่าด าเนินการต่อ 
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ตารางที ่3.6 สรุปแผนการด าเนินงานเพือ่การปรบัปรุง (ต่อ) 
ปัญหา/สาเหตุ หลกัการ ECRS รายละเอยีดมาตรการ 

ปัญหาการใช้เวลาค้นหาสินค้า
นาน 

Eliminate 
Combine 
Simplify 

1. ประยุกตใ์ชร้ะบบคลาวด ์ใชเ้ทคโนโลยี
ตน้ทุนต ่าอย่าง Google Drive (Google 
Sheets) เป็นฐานขอ้มลูสว่นกลาง 
2. บนัทกึขอ้มลูผ่านอุปกรณ์เคลื่อนที ่ให้
พนกังานใชโ้ทรศพัท์มอืถอืส่วนตวับนัทกึ
ขอ้มลูต าแหน่งสนิคา้ทนัททีีจ่ดัเกบ็เสรจ็ 
3 ปรบัเปลีย่นเสน้ทางการไหลของขอ้มลู ให้
ขอ้มลูต าแหน่งถูกอปัเดตทนัทหีลงัจดัเกบ็
สนิคา้ แทนการจดลงกระดาษ เพือ่ตดัปัญหา
การเดนิคน้หาสนิคา้ 

 
3.7 การออกแบบแผนผงัสายธารคณุค่าสภาพอนาคต (Future State VSM) 
 จากการก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหาดว้ยหลกัการ ECRS และการใช้ระบบฐานข้อมูล
บนคลาวด์ (Google Sheets) ผู้วจิยัได้น ามาตรการดงักล่าวมาออกแบบกระบวนการท างานใหม่ 
และจดัท าเป็นแผนผงัสายธารคุณค่าสภาพอนาคตเพื่อใช้เป็นเป้าหมาย และโครงสร้างพื้นฐานใน
การประเมนิผลลพัธ ์โดยแผนผงัการท างานใหม่แสดงดงัภาพที ่3.16 
 

 
 

ภาพที ่3.16 แผนผงัสายธารคุณค่าสภาพอนาคต 
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จากภาพที ่3.16 แผนผงัสายธารคุณค่าสภาพอนาคต ไดแ้สดงใหเ้หน็ถงึรปูแบบกระบวนการท างาน
ทีไ่ดร้บัการปรบัปรุงและก าจดัความสูญเปล่าออกไปแลว้ โดยมสีาระส าคญัดงันี้ 

1. กระบวนการรบั และจดัเกบ็สนิคา้ มกีารรวมขัน้ตอน (Combine) โดยตดัการน าสนิค้ามา
วางพกัไวห้น้าคลงัออกไป (Eliminate) ส่งผลใหร้อบการขนย้ายสนิค้าซ ้าซ้อนหายไป ท าใหเ้วลาที่
ใชใ้นกระบวนการจดัเกบ็ลดลง 

2. กระบวนการคน้หา และออกใบหยบิสนิคา้ จากเดมิทีพ่นักงานต้องเสยีเวลาค้นหาสนิค้า
นานถงึ 527 วนิาทตี่อรอบ ไดถู้กปรบัปรุงใหเ้ป็นการเขา้ถงึขอ้มูลพกิดัต าแหน่งผ่านโทรศพัท์มอืถอื 
สง่ผลใหร้ะยะเวลาในจุดนี้ลดลงอย่างมนียัส าคญั 

3. ระยะเวลารวม (Lead Time) จากการออกแบบกระบวนการท างานใหม่ข้างต้น 
คาดการณ์ว่าจะส่งผลให้เวลาที่สร้างคุณค่า (Value Added Time) และเวลาน าในการผลิตรวม 
(Production Lead Time) ลดลงเมื่อเทยีบกบัสภาพปัจจุบนั 
 
3.8 ข้อจ ากัดในการด าเนินงานสภาพจริง และแนวทางการทดสอบด้วยแบบจ าลอง
สถานการณ์ 
 หลงัจากที่ผู้วจิยัได้ก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหาด้วยหลกัการ ECRS และได้น าเสนอ
แนวทางดงักล่าวต่อผูจ้ดัการแผนกคลงัสนิคา้เพื่อเตรยีมการปรบัปรุงพื้นที่จรงิ อย่างไรกต็าม จาก
การประเมินความเสี่ยงร่วมกับผู้จดัการแผนกคลงัสินค้า พบว่ามขี้อจ ากัดที่ส าคญัในการลงมือ
ปฏบิตัจิรงิในปัจจุบนั ดงันี้ 

1. ความเสีย่งต่อความเสยีหายของสนิค้า การจดัระเบยีบพื้นที่จดัเก็บใหม่ตามแนวทางที่
เสนอ จ าเป็นต้องมีการเคลื่อนย้ายสินค้าคงคลัง จ านวนมากเพื่อจัดสินค้าให้เป็นไปตามแนว
ทางการแก้ไข ซึ่งสินค้าเป็นบรรจุภัณฑ์ประเภทขวดที่แตกหัก และช ารุดได้ง่าย หากท าการ
เคลื่อนยา้ยขนานใหญ่ในคราวเดยีวอาจก่อใหเ้กดิความเสยีหาย 

2. ผลกระทบต่อการด าเนินงานประจ าวนั การปรบัเปลีย่นพืน้ที ่และการน าระบบการบนัทกึ
ข้อมูลแบบใหม่มาใช้ จ าเป็นต้องใช้เวลาในการด าเนินงาน และฝึกอบรมพนักงาน ซึ่งอาจส่งผล
กระทบต่อความล่าชา้ในการรบั-สง่สนิคา้ประจ าวนัของคลงัสนิคา้ 

3. แนวทางการทดสอบเพื่อยืนยันผลลัพธ์ (Proof of Concept) จากข้อจ ากัดด้านความ
ปลอดภยัของตวัสินค้า และผลกระทบต่อการท างานหน้างาน ผู้วจิยัจึงได้ปรบัเปลี่ยนแผนการ
ด าเนินการจากการทดลองปรบัปรุงในพื้นที่จรงิมาเป็นการใช้ โปรแกรมแบบจ าลองสถานการณ์ 
(Simulation Software) ในการสรา้งสภาพแวดลอ้มเสมอืนจรงิของคลงัสนิคา้แทน 
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 การประยุกต์ใช้แบบจ าลองสถานการณ์ในครัง้นี้ ผู้วจิยัจะน าขอ้มูลเวลาการท างานจริง 
และขอ้มลูจ าเพาะของพืน้ทีม่าสรา้งเป็นแบบจ าลองสภาพการท างานปัจจุบนั จากนัน้จงึท าการป้อน
เงื่อนไขการท างานใหม่ตามหลกัการ ECRS และอา้งองิเป้าหมายกระบวนการตามแผนผงัสายธาร
คุณค่าสภาพอนาคตลงในแบบจ าลองสถานการณ์ เพื่อทดสอบ และเปรยีบเทียบผลลพัธ์การลด
ระยะเวลาการคน้หาสนิค้า และการลดขัน้ตอนการขนย้ายซ ้าซ้อน การด าเนินการในรูปแบบนี้ช่วย
ใหอ้งคก์รสามารถตรวจสอบความถูกต้องของแนวทางการแก้ไขปัญหาไดโ้ดยไม่ต้องแบกรบัความ
เสีย่งจากสนิค้าบรรจุภณัฑ์ขวดแก้วช ารุดเสยีหาย และใชเ้ป็นขอ้มูลยนืยนัผลลพัธ์เชงิประจกัษ์ใน
การพจิารณาวางแผนปรบัปรุงพืน้ทีจ่รงิในระยะยาวต่อไป 
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บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงานวิจยั 

 
4.1 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ และตรวจสอบความถกูต้อง 
 ในการทดสอบแนวทางการปรบัปรุง และก าจดัความสูญเปล่าในคลงัสนิค้า ผู้วจิยัได้
น าขอ้มูลสภาพปัจจุบนั (Current State) มาสรา้งเป็นแบบจ าลองสถานการณ์คอมพวิเตอร ์เพื่อ
เปรยีบเทยีบผลลพัธ์ก่อน และหลงัการปรบัปรุง โดยไม่ให้เกดิผลกระทบต่อการปฏบิตังิานจรงิ
และป้องกันความเสี่ยงด้านความเสยีหายของสนิค้าบรรจุภัณฑ์ขวดแก้ว โดยผู้วิจยัได้เลือก
ประยุกต์ใช้โปรแกรมคอมพวิเตอร์ 2 ชนิด ควบคู่กนัเพื่อให้ครอบคลุมทัง้มติิด้านผงัพื้นที่และ
กระบวนการท างาน ดงันี้ 
 

1. โปรแกรม JaamSim (2D Layout Simulation) ผูว้จิยัประยุกต์ใชโ้ปรแกรม JaamSim 
ในการจ าลองผงัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในรูปแบบ 2 มติ ิเนื่องจากโปรแกรมรองรบัการจ าลองวตัถุ และ
ต าแหน่งจดัเก็บได้อย่างไม่จ ากดั ท าให้สามารถจ าลองภาพรวมของการจดัแบ่งโซนพื้นที่ตาม
เงื่อนไขใหม่ไดอ้ย่างครบถ้วน โดยแบบจ าลองผงัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้สภาพปัจจุบนัก่อนการปรบัปรุง 
แสดงดงัภาพที ่4.1 
 

 
 

ภาพที ่4.1 แบบจ าลองผงัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้สภาพปัจจุบนั สรา้งจากโปรแกรม JaamSim 
 

 จากภาพที ่4.1 รายละเอยีดองคป์ระกอบภายในแบบจ าลองมดีงันี้  
 ลกัษณะโครงสรา้งคลงัสนิค้า พืน้ทีค่ลงัสนิคา้มลีกัษณะเป็นรูปสีเ่หลี่ยมคางหมู โดยมี
สญัลักษณ์รูปสี่เหลี่ยมสีน ้าตาลแทนต าแหน่งของเสารบัน ้าหนักหลังคาที่กระจายอยู่ตามจุด 
ต่าง ๆ และบรเิวณมุมขวาบนมโีครงสรา้งปูน (สีเ่หลีย่มผนืผา้สเีทา) ยื่นเขา้มาในพืน้ทีจ่ดัเกบ็ 
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 เสน้ทางสญัจร (Traffic Lanes) เสน้ตรงสเีหลอืงจ านวน 2 เสน้ทีพ่าดผ่านพืน้ที ่ใชเ้ป็น
กรอบเสน้ทางวิง่ส าหรบัรถโฟลค์ลฟิทเ์พือ่ใชใ้นการปฏบิตังิาน 
 สัญลักษณ์แทนประเภทสินค้า (Product Visual Coding) เนื่องจากข้อจ ากัดของ
โปรแกรมทีไ่ม่สามารถปรบัเปลี่ยนสขีองวตัถุได ้ผูว้จิยัจงึไดก้ าหนดสญัลกัษณ์รูปทรงเรขาคณิต 
(สเีทา) ทีแ่ตกต่างกนั เพื่อใชเ้ป็นตวัแทนของสนิคา้ทัง้ 5 ประเภท ตามทีไ่ดจ้ดัแบ่งไวใ้นตารางที ่
3.2 ดงันี้ 

− รปูดาว แทน สนิคา้ ก 
− รปูวงร ีแทน สนิคา้ ข 
− รปูสีเ่หลีย่ม แทน สนิคา้ ค 
− รปูหกเหลีย่ม แทน สนิคา้ ง 
− รปูหา้เหลีย่ม แทน สนิคา้ จ 

 จากภาพแบบจ าลองสภาพปัจจุบนั สะท้อนให้เห็นถึงรูปแบบการจดัวางสนิค้าที่ยงั
ไม่ไดม้กีารแบ่งโซนอย่างเป็นระบบ ซึ่งเป็นสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาการขนย้ายซ ้าซ้อน และ
การคน้หาสนิคา้ใชเ้วลานาน ตามทีผู่ว้จิยัไดว้เิคราะหไ์วใ้นบทก่อนหน้า 
 

2. โปรแกรม FlexSim (3D Process Simulation) ผู้วจิยัประยุกต์ใช้โปรแกรม FlexSim 
ในการจ าลองกระบวนการท างาน การเคลื่อนที ่และการจบัเวลา (Process & Time Simulation) 
ในรูปแบบ 3 มติ ิเพื่อใหส้ามารถประเมนิผลลพัธ์ด้านเวลาไดอ้ย่างเป็นรูปธรรม ทัง้นี้ เนื่องจาก
ขอ้จ ากดัของโปรแกรมเวอรช์นัไม่มคี่าใชจ่้ายมกีารที่จ ากดัจ านวนวตัถุในการจ าลอง ผูว้จิยัจงึได้
ก าหนดระเบียบวิธีวิจัยโดยใช้ กรณีศึกษาที่ใช้ระยะทางไกลที่สุด (Worst-case Scenario / 
Longest Path) เป็นเกณฑใ์นการสรา้งแบบจ าลอง โดยก าหนดใหพ้นักงานต้องเคลื่อนยา้ย และ
การหยิบสินค้าจากต าแหน่งที่อยู่ลึกที่สุด หรือท้ายคลังสินค้า การประเมินผลด้วยเงื่อนไข
ระยะทางทีไ่กลทีสุ่ดนี้ จะช่วยยนืยนัความถูกต้องของแบบจ าลอง และเป็นเครื่องยนืยนัว่า หาก
แนวทางการปรบัปรุงสามารถลดเวลาในกรณีที่แย่ที่สุดได้ ย่อมส่งผลให้ระยะเวลาการท างาน
เฉลีย่โดยรวมของคลงัสนิคา้ลดลงอย่างมนียัส าคญั 
 การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองสถานการณ์ (Model Validation) 
เพื่อใหม้ัน่ใจว่าแบบจ าลองสถานการณ์ทีส่ร้างขึ้นสามารถสะทอ้นสภาพการท างานจรงิได้อย่าง
ถูกต้อง ผูว้จิยัไดท้ าการทดสอบรนัแบบจ าลองสภาพปัจจุบนั ในโปรแกรม FlexSim โดยอา้งองิ
เงือ่นไขกรณีระยะทางทีไ่กลทีสุ่ด (Worst-case Scenario) และน าผลลพัธเ์วลาทีไ่ดจ้ากโปรแกรม
มาเปรยีบเทยีบกบัเวลามาตรฐานจากการลงพืน้ทีจ่บัเวลาจรงิ (Time Study) ในบทที ่3 ดงันี้ 
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 กระบวนการคน้หาสนิคา้ จากการลงพืน้ทีส่งัเกตการณ์ และจบัเวลา พบว่าพนักงานมี
พฤติกรรมการท างานที่สูญเปล่า ได้แก่ การเดินค้นหาสนิค้าด้วยตนเอง การเดินไปสอบถาม
ต าแหน่งจากพนักงานจดัเก็บ และการเดนิกลบัไปคน้หาอกีครัง้ ซึ่งระยะเวลาเฉลี่ยทีใ่ชค้อื 423 
วนิาท ีเมื่อน าเงื่อนไขระยะทางดงักล่าวมาสรา้งในแบบจ าลองสถานการณ์ โดยใหพ้นักงานเดิน
คน้หาแบบสุม่จนถงึต าแหน่งทา้ยคลงั พบว่าแบบจ าลองใชเ้วลาเฉลีย่อยู่ที ่425 วนิาท ีซึง่มคีวาม
คลาดเคลื่อนจากเวลาหน้างานจรงิเพยีงเลก็น้อย 
 กระบวนการขนย้ายสนิค้าซ ้าซ้อน จากการจบัเวลาหน้างานจรงิ กระบวนการจดัเก็บ
สนิค้า ตัง้แต่การขนย้ายสนิค้าที่ถูกวางอยุ่หน้าคลงัต่อจากกระบวนการรบัเข้าสนิค้าไปไว้หน้า
คลงัลูกค้า A เวลารอคอยให้รถโฟล์คลฟิท์ของการรบัเข้าสนิค้ายกสนิค้าลงจากรถหกล้อ และ
เวลาทีพ่นักงานทีจ่ดัเกบ็สนิคา้เขา้ทีใ่ชจ้ดัเกบ็สนิคา้เวลาเฉลีย่อยู่ที ่158.79 วนิาท ีเมื่อเทยีบกบั
แบบจ าลองสถานการณ์ พบว่าใช้เวลาเฉลี่ย 161.53 วนิาท ีมคีวามคลาดเคลื่อนจากเวลาหน้า
งานจรงิเพยีงเลก็น้อยเช่นกนั 
 จากการเปรยีบเทียบพบว่า เวลาที่ค านวณได้จากแบบจ าลองคอมพวิเตอร์มีความ
ใกลเ้คยีงกบัเวลาทีเ่กดิขึน้จรงิในการปฏบิตังิาน จงึสามารถยนืยนัไดว้่าแบบจ าลองสถานการณ์นี้
มคีวามน่าเชื่อถอื (Valid) และสามารถน าไปใชเ้ป็นตวัแทนของคลงัสนิคา้จรงิ เพื่อเปรยีบเทียบ
ผลลพัธข์องการปรบัปรุงในสภาพอนาคต (Future State) ต่อไปได ้
 
4.2 การเปรียบเทียบผลลพัธก่์อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 วธิกีารปรบัปรุง ผูว้จิยัไดด้ าเนินการยกเลกิจุดพกัสนิคา้ บรเิวณหน้าคลงัลูกคา้ A และ
ใช้หลักการ ABC Analysis ร่วมกับข้อจ ากัดด้าน ขนาดทางกายภาพของสินค้า ในการจัด
ระเบยีบพื้นที่จดัเก็บใหม่ (Zoning) ภายในโปรแกรม JaamSim โดยมกีารแบ่งพื้นที่คลงัสนิค้า
ออกเป็น 2 ฝัง่หลกั (ฝัง่บน และฝัง่ล่าง) และก าหนดกตกิา (SOP) ใหพ้นักงานรบัสนิคา้สามารถ
น าสนิคา้ไปจดัเกบ็ทีช่ ัน้วางเป้าหมายไดท้นัที และท าใหพ้นักงานสามารถลงขอ้มูลต าแหน่งการ
จดัเกบ็สนิคา้ไดท้นัทหีลงัการจดัเกบ็ 
 ผลการเปรียบเทียบผงัพื้นที่ (Layout Comparison): ลักษณะของการจดัสรรพื้นที่
คลงัสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรุง แสดงเปรยีบเทยีบดงัภาพที่ 4.2 
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ก่อนการปรบัปรุง 

 
หลงัการปรบัปรุง 

 
 

ภาพที ่4.2 แบบจ าลองผงัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้สภาพอนาคตหลงัการแบ่งโซนพืน้ทีจ่ดัเกบ็ 
 

 จากภาพที ่4.2 ผูว้จิยัไดท้ าการก าหนดกฏ และเงื่อนไขมาตรฐานในการจดัเกบ็สนิค้า 
(Standard Operating Procedure: SOP) เพือ่ป้องกนัไม่ใหเ้กดิความสบัสน และช่วยใหพ้นกังาน
จดจ าต าแหน่งไดง้่ายขึน้ ผูว้จิยัไดก้ าหนดมาตรฐานและเงื่อนไขการใชพ้ืน้ที ่โดยใชเ้กณฑข์นาด
ของสนิคา้ร่วมกบัความถีใ่นการเคลื่อนไหว ดงันี้ 

1. การจดักลุ่มสนิคา้ (Size-based ABC Classification) 
 กลุ่ม A (สนิค้าขนาดใหญ่) ได้แก่ สนิค้า ก (ความถี่ 59%) และ สนิค้า ข (ความถี่ 
12%) 
 กลุ่ม B (สนิค้าขนาดกลาง): ได้แก่ สนิค้า ค (ความถี่ 21%) และ สนิค้า ง (ความถี่ 
2%) 

 กลุ่ม C (สนิคา้ขนาดเลก็): ไดแ้ก่ สนิคา้ จ (ความถี ่6%) 
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2. เงือ่นไขการจดัเกบ็พืน้ทีห่ลกั 2 ฝัง่ (Two-Sided Zoning Rules) 
 พืน้ทีจ่ดัเกบ็ฝัง่บน ก าหนดใหเ้ป็นพืน้ทีส่ าหรบั สนิคา้ ก โดยจดัใหอ้ยู่บรเิวณโซนหน้า
สุดใกลป้ระตู (ฝัง่ขวาของภาพ) เนื่องจากมอีตัราการหมุนเวยีนสูงสุด ส่วนพืน้ทีด่า้นใน หลงัเสน้
แบ่งโซนสแีดง และสนี ้าเงนิ ก าหนดใหจ้ดัเกบ็ สนิคา้ จ และ สนิคา้ ง ตามล าดบั 
 พื้นที่จดัเก็บฝัง่ล่าง ก าหนดให้โซนหน้าสุดใกล้ประตูเป็นพื้นที่จดัเก็บ สนิค้า ค ซึ่งมี
ความถี่การหมุนเวยีนสูงเป็นอนัดบัสอง ส่วนพื้นที่ด้านในถดัเข้าไปก าหนดให้เป็นโซนจดัเก็บ 
สนิคา้ ข 

3. เงื่อนไขกรณีพื้นที่หลักเต็ม (Overflow Condition) หากโซนจดัเก็บหลักของสินค้า 
นัน้ ๆ เตม็ หา้มพนกังานน าสนิคา้มาวางพกัทิง้ไวบ้รเิวณลานหน้าคลงัอย่างเดด็ขาด ใหพ้นกังาน
ขบัรถโฟลค์ลฟิท์น าสนิคา้ไปจดัเกบ็ใน พืน้ทีข่องสนิคา้กลุ่มถดัไปทีอ่ยู่ฝัง่เดยีวกนั ทีย่งัว่างอยู่ได้
ทนัท ี

4. เงื่อนไขการบันทึกข้อมูล ( Information Tracking) พนักงานผู้จัดเก็บ ต้องท าการ
บนัทกึพกิดัต าแหน่ง (Location) ลงในระบบฐานขอ้มลูบนคลาวด ์(Google Sheets) ทนัททีุกครัง้
ทีป่ฏบิตังิานเสรจ็สิน้ เพือ่ไม่ใหเ้กดิความสญูเปล่าในการคน้หา 
 
 4.2.1 ผลการเปรยีบเทยีบดา้นเวลา และกระบวนการท างาน 
 จากการประยุกต์ใช้มาตรการแก้ไขปัญหาได้แก่การจัดระเบียบพื้นที่จัดเก็บใหม่ 
(Zoning) เพื่อแก้ปัญหาการขนย้ายซ ้าซ้อน และการน าระบบฐานข้อมูลบนคลาวด์ (Google 
Sheets) มาใช้เพื่อแก้ปัญหาการค้นหาสนิค้าใช้เวลานาน ผู้วจิยัได้น าเงื่อนไขทัง้หมดไปจ าลอง
สถานการณ์ในโปรแกรม FlexSim (Future State Simulation) เพื่อเปรียบเทียบผลลัพธ์กับ
สภาพปัจจุบนั (Current State) 
 ผลการจ าลองสถานการณ์พบว่า การด าเนินงานภายใตม้าตรฐานใหม่ช่วยลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการท างานไดอ้ย่างมนีัยส าคญั ทัง้ในดา้นขัน้ตอนปฏบิตังิาน และระยะเวลา ดงั
แสดงรายละเอยีดเปรยีบเทยีบในตารางที ่4.1 
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ตารางที ่4.1 ตารางเปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
หวัข้อการประเมิน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการเปล่ียนแปลง 

1. ปัญหาการขนยา้ย
สนิคา้ซ ้าซอ้น ใน
กระบวนการจดัเกบ็
สนิคา้ 

   

รปูแบบการท างาน ขนยา้ย 2 ครัง้ (วาง
พกัหน้าคลงั + น าเขา้
เกบ็) 

ขนยา้ย 1 ครัง้ (ตรง
เขา้เกบ็ตามโซนที่
แบ่งไวท้นัท)ี 

ลดขัน้ตอนการขนยา้ย 
1 ครัง้ 

เวลาเฉลีย่รวมในการ
จดัเกบ็ต่อรอบ 
(Worst-case) 

158.76 วนิาท ี 144.76 วนิาท ี ลดลง 14 วนิาท ีหรอื
ลดระยะเวลาทีใ่ชไ้ด ้
8.83% 

2. ปัญหาการคน้หา
สนิคา้ใชเ้วลานาน  

   

รปูแบบการคน้หา เดนิหาดว้ยตวัเอง+
สอบถามพนกังาน
จดัเกบ็ 

ทราบพกิดั
เป้าหมายล่วงหน้า
จาก Google 
Sheets 

ตดัเวลาการคน้หาดว้ย
ตวัเองทิง้ได ้100% 

เวลาเฉลีย่ทีใ่ชใ้นการ
คน้หาสนิคา้ 

423 วนิาท ี 124 วนิาท ี ลดลง 299 วนิาท ีหรอื
ลดระยะเวลาทีใ่ชไ้ด ้
70.69% 

 
 บทสรุป 
 การปรบัปรุงกระบวนการท างานในครัง้นี้ ได้ท าการยกเลกิจุดพกัสนิค้า และการจดัท า
มาตรฐานพื้นทีจ่ดัเก็บ (Zoning) ช่วยขจดัความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) และช่วยลด
ระยะเวลาในการจดัเก็บลงได ้14 วนิาทตี่อรอบเป็นการเปลี่ยนแปลงการท างานจากระบบที่พึ่งพา
ทกัษะความจ าของบุคคลไปสู่ระบบที่ใช้ขอ้มูล และมาตรฐานในการด าเนินงาน ในขณะเดียวกัน 
ส าหรบัปัญหาการคน้หาสนิคา้ การน าระบบฐานขอ้มูลบนคลาวด์ (Google Sheets) มาใช ้สามารถ
เปลีย่นรูปแบบการท างานจากการเดนิคน้หาทางกายภาพซึ่งมคีวามสูญเปล่าสูง เป็นการระบุพกิดั
เป้าหมายทางดจิทิลั ท าใหร้ะยะเวลาทีใ่ชล้ดลงจาก 423 วนิาท ีเหลอืเพยีง 124 วนิาท ีหรอืคดิเป็น
การขจดัความสูญเปล่าด้านเวลาได้สูงถึงร้อยละ 70.69 และยงัส่งผลให้พนักงานทุกคนสามารถ
เขา้ถงึขอ้มลูต าแหน่งไดด้ว้ยตนเองอย่างรวดเรว็  
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4.3 การวิเคราะห์ผล  
 จากการเปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานผ่านแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) ผูว้จิยั
พบว่าผลลัพธ์ที่เกิดจากการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS และระบบการผลิตแบบลีน ส่งผลต่อ
ประสทิธภิาพในการท างานเพิม่ขึน้อย่างมนีัยส าคญั โดยสามารถวเิคราะหไ์ดด้งันี้ 
 
 4.3.1 วเิคราะหผ์ลการแกไ้ขปัญหาการขนยา้ยสนิคา้ซ ้าซอ้น 
 จากการน ามาตรฐานการแบ่งโซนพื้นที่ (Zoning) ตามขนาด และความถี่ (ABC 
Analysis) มาใช้ร่วมกบัการยกเลิกจุดพกัสนิค้าหน้าคลงั พบว่าสามารถลดเวลาเฉลี่ยรวมในการ
จดัเก็บต่อรอบลงได้ 14 วนิาท ีหรอืคดิเป็นร้อยละ 8.83 แม้ตวัเลขเปอร์เซ็นต์ต่อรอบอาจดูไม่สูง
มากนัก แต่ตวัเลขน้ีได้มาจากการจ าลองสถานการณ์ที่ใช้ระยะทางที่สูงที่สุด เมื่อวเิคราะห์ในเชิง
ปรมิาณรวมจะพบว่ามนียัส าคญัต่อประสทิธภิาพการท างานอย่างมาก 
 เนื่องจากสนิค้า ก มคีวามถี่ในการเคลื่อนไหวสูงถึง 25,672 ครัง้ต่อปี การลดเวลาการ
ท างานของรถโฟล์คลฟิท์ลงได ้14 วนิาทตี่อรอบ จะเทยีบเท่ากบัการประหยดัเวลาการท างานรวม
ได้มากกว่า 359,000 วนิาที หรอืประมาณ 100 ชัว่โมง ต่อปีเฉพาะในสนิค้าประเภทเดียว สิง่นี้
สะท้อนให้เห็นว่าการขจดัความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว และการขนส่ง ตามระบบการผลิต 
แบบลนี สามารถช่วยองคก์รลดต้นทุนแฝง (Hidden Costs) จากการใชง้านเครื่องจกัร และเพิม่รอบ
การท างานใหก้บัคลงัสนิคา้ไดอ้ย่างเป็นรูปธรรม 
 
 4.3.2 วเิคราะหผ์ลการแกไ้ขปัญหาการคน้หาสนิคา้ใชเ้วลานาน 
 การแก้ ปัญหาด้วยการใช้ระบบฐานข้อมูลบนคลาวด์  (Google Sheets) ผ่ าน
โทรศพัท์มอืถอื ถอืเป็นการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยตี้นทุนต ่า (Low-cost Kaizen) ทีใ่หผ้ลลพัธ์คุม้ค่า
อย่างยิง่ โดยสามารถลดเวลาในขัน้ตอนการคน้หาลงไดถ้งึ 299 วนิาท ีหรอืปรบัปรุงดขีึน้ถงึรอ้ยละ 
70.69 ซึง่สามารถวเิคราะหค์วามส าเรจ็ไดจ้าก 2 ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ 

1. การขจดัความสูญเปล่าทางกายภาพ 100% การเปลี่ยนรูปแบบจากการเดินค้นหา
แบบสุ่ม และสอบถามพนักงาน เป็นการดูพกิัดล่วงหน้าช่วยตัดขัน้ตอนที่ไม่สร้างมูลค่า (Non-
Value Added) ออกไปจากกระบวนการไดอ้ย่างสิน้เชงิ 

2. การยกระดบัความสามารถในการท างานทดแทนกนั ในอดตีกระบวนการหยบิสนิค้า
ตอ้งพึง่พาความจ าของพนกังานผูจ้ดัเกบ็เพยีงคนเดยีว แต่เมื่อมกีารบนัทกึขอ้มูลต าแหน่งสนิค้าลง
ในระบบกลาง พนักงานทุกคนจะสามารถเข้าถึงข้อมูล และปฏิบัติงานแทนกันได้ทันที ท าให้
กระบวนการไหลลื่น และลดความผนัผวนของเวลาการท างานลงไดอ้ย่างมาก 
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 4.3.3 นยัส าคญัของประสทิธภิาพการด าเนินงานทีเ่พิม่ขึน้ 
 บทสรุปจากการแก้ไขปัญหาทัง้ 2 จุด ชี้ใหเ้หน็ว่าการบูรณาการเครื่องมอืทางวศิวกรรม
อุตสาหการ ไม่ว่าจะเป็นหลักการ ECRS, การจดัล าดับความส าคัญ (ABC Analysis) และการ
จดัการข้อมูลด้วยระบบคลาวด์ สามารถแก้ไขปัญหารากเหง้า (Root Cause) ที่เกดิจากการขาด
ระบบ และมาตรฐานได้อย่างสมบูรณ์ การปรบัปรุงในครัง้นี้ช่วยยกระดบัผลติภาพ (Productivity) 
ของคลงัสนิคา้ลูกคา้ A โดยไม่จ าเป็นต้องลงทุนดว้ยงบประมาณมหาศาลเพื่อซื้ออุปกรณ์ราคาแพง 
แต่สามารถสรา้งผลลพัธ ์และมาตรฐานการท างานใหม่ทีม่คีวามเสถยีร และยัง่ยนืได ้
 
4.4 การจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน 
 จากผลลพัธ์การปรบัปรุงกระบวนการที่สามารถลดความสูญเปล่าได้อย่างมนีัยส าคญั 
ผู้วิจยัจึงได้น าแนวทางดังกล่าวมาจัดท าเป็น "มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Operating 
Procedure: SOP)" เพื่อให้พนักงานทุกคนยดึถือเป็นแนวทางปฏิบตัิเดียวกนั และป้องกนัไม่ให้
ปัญหาการขนยา้ยซ ้าซอ้น และการคน้หาสนิคา้ล่าชา้กลบัมาเกดิซ ้าอกี 
 
 4.4.1 มาตรฐานขัน้ตอนการท างานใหม่ 
 ผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงแผนผังขัน้ตอนการท างานใหม่ โดยยุบรวมกระบวนการ 
(Combine) และตดัขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็นออก (Eliminate) ท าให้ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานกระชบัและ
รวดเรว็ขึน้ ดงันี้ 

1. กระบวนการรบัเขา้ และจดัเกบ็ เมื่อรบัสนิคา้ลงจากรถหกลอ้ ใหพ้นักงานโฟล์คลฟิท์น า
สนิคา้ไป จดัเกบ็ทีช่ ัน้วางเป้าหมายด้านในคลงัทนัท ียกเลกิการวางพกัสนิค้าบรเิวณลานหน้าคลงั
อย่างเดด็ขาด 

2. กระบวนการบันทึกข้อมูล (Real-time Tracking) ทนัทีที่พนักงานจดัเก็บสินค้าลงบน
พืน้ที ่หรอืชัน้วางเสรจ็สิน้ พนกังาน ตอ้ง หยบิโทรศพัทม์อืถอืขึน้มาเพือ่กรอกขอ้มลูพกิดัของสนิค้า
นัน้ ๆ ลงในระบบฐานขอ้มลูบนคลาวด ์(Google Sheets) ทนัท ีก่อนทีจ่ะไปปฏบิตังิานอื่นต่อ 

3. กระบวนการเบกิจ่ายสนิค้า พนักงานที่ท าหน้าทีเ่บกิสนิค้า จะต้องเปิดดูพกิดัเป้าหมาย
จาก Google Sheets ก่อนออกเดนิทางไปหยบิสนิคา้ทุกครัง้ ยกเลกิการเดนิคน้หาแบบสุ่ม 
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 4.4.2 มาตรฐานผงัพืน้ที ่และการจดัเกบ็ (Zoning Standard) 
 พนักงานทุกคนต้องปฏบิตัติามกฎการจดัเก็บสนิค้าตามพื้นที่ 2 ฝัง่ที่อ้างองิตามขนาด 
และความถี ่(ABC Analysis) อย่างเคร่งครดั ดงันี้: 

− พืน้ทีฝั่ง่บน ส าหรบัจดัเกบ็ สนิคา้ ก บรเิวรหน้าคลงัสนิคา้, สนิคา้ จ และ สนิคา้ ง บรเิวร
ดา้นในตามล าดบั  

− พืน้ทีฝั่ง่ล่าง ส าหรบัจดัเก็บ สนิคา้ ค บรเิวรหน้าคลงัสนิค้า และ สนิคา้ ข บรเิวรด้านใน
ตามล าดบั 

− เงื่อนไขพื้นที่เต็ม หากโซนจดัเก็บหลกัเต็ม ห้ามวางพกัไว้หน้าคลงั ให้พนักงานน าไป
จดัเกบ็ในพืน้ทีข่องสนิคา้กลุ่มถดัไปทีอ่ยู่ฝัง่เดยีวกนัทีย่งัว่างอยู่ไดท้นัที 
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บทท่ี 5  
สรปุผลการวิจยั การอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การศกึษาวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่วเิคราะหปั์ญหา และสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหา
ที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้า และน าเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่า และปรับปรุง
กระบวนการท างานของคลงัสนิค้า โดยผู้วจิยัได้ด าเนินการสร้างสภาวะจ าลองเพื่อปรบัปรุงใน
สว่นทีส่ าคญัคอืการจดัวางสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้ของลูกคา้ A ซึง่สามารถสรุปผลการด าเนินงาน 
การจดัท ามาตรฐาน และขอ้เสนอแนะไดด้งันี้ 
 
5.1 สรปุผลการวิจยั 
 จากการศกึษาขอ้มูลสภาพปัจจุบนั และวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหง้า (Root Cause) 
ด้วยแผนผงัสายธารคุณค่า (VSM) และ Why-Why Analysis พบว่ากระบวนการคลังสินค้ามี
ปัญหาหลกั 2 ประการ ไดแ้ก่ 1.ปัญหาการขนย้ายสนิค้าซ ้าซ้อน และ 2.ปัญหาการคน้หาสนิค้า
ใชเ้วลานาน ผูว้จิยัจงึไดน้ าหลกัการ ECRS, การจดัล าดบัความส าคญั (ABC Analysis) และการ
ประยุกต์ใช้ระบบฐานข้อมูลบนคลาวด์ (Google Sheets) มาจ าลองสถานการณ์เพื่อปรบัปรุง
กระบวนการท างาน ซึง่ใหผ้ลลพัธด์งันี้ 
 
 5.1.1 ดา้นการลดเวลาการขนยา้ยซ ้าซอ้น 
 การยกเลกิจุดพกัสนิคา้และก าหนดมาตรฐานการจดัเกบ็แบบแบ่งโซน (Zoning) ตาม
ขนาด และความถี่ในการหมุนเวยีนสนิคา้ ช่วยลดขัน้ตอนการขนย้ายจาก 2 ครัง้ เหลอืเพยีง 1 
ครัง้ และสามารถลดเวลาเฉลีย่รวมในการจดัเกบ็ลงได ้14 วนิาทตี่อรอบ หรอืคดิเป็นการปรบัปรุง
รอ้ยละ 8.83 
 
 5.1.2 ดา้นการลดเวลาการคน้หาสนิคา้ 
 การน าระบบฐานข้อมูล (Google Sheets) มาใช้บนัทึกต าแหน่งของสนิค้าแทนการ
พึง่พาความจ าของพนักงาน ช่วยลดเวลาจากการเดนิคน้หาทางกายภาพจาก 423 วนิาท ีเหลอื
เพยีง 124 วนิาท ีหรอืสามารถลดเวลาลงไดถ้งึรอ้ยละ 70.69 
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5.2 อภิปรายผล 
 จากการเปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานหลงัการปรบัปรุงผ่านแบบจ าลองสถานการณ์
ในบทที่ 4 ผู้วจิยัพบว่าผลลพัธ์ที่ได้นัน้ สอดคล้อง และบรรลุเป้าหมายตามที่ได้ออกแบบไว้ใน
แผนผังสายธารคุณค่าสภาพอนาคต (Future State VSM) ซึ่งสามารถน ามาอภิปรายผลถึง
สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิผลลพัธ์ดงักล่าว โดยเชื่อมโยงกบัแนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง ได้
ดงันี้ 
 
 5.2.1 การบรรลุเป้าหมายของ Future State VSM ในด้านการลดการขนย้ายสินค้า
ซ ้าซอ้น 
 จากแผนผงั VSM สภาพอนาคตทีต่ ัง้เป้าหมายในการยุบรวมกระบวนการ (Combine) 
และตดัการวางพกัสนิคา้หน้าคลงัทิ้ง (Eliminate) ผลการจ าลองสถานการณ์พบว่าสามารถท าได้
จรงิ โดยลดขัน้ตอนการยกจาก 2 ครัง้เหลือ 1 ครัง้ และลดเวลาเฉลี่ยในการจดัเก็บลงได้ 14 
วนิาทตี่อรอบ หลงัจากการปรบัปรุงดขีึน้รอ้ยละ 8.83 
 สาเหตุที่ท าให้เกิดผลลพัธ์ตามเป้าหมายเนื่องจากผู้วิจยัได้น าหลกัการ ECRS มา
ผสานกบัการแบ่งโซนพื้นที่ ดว้ยทฤษฎ ีABC Analysis โดยดงึสนิคา้กลุ่ม A ซึ่งมคีวามถี่ในการ
เคลื่อนไหวสูงสุดถงึรอ้ยละ 59 (25,672 ครัง้/ปี) มาจดัเกบ็ไวบ้รเิวณหน้าคลงัทีอ่ยู่ใกล้ประตู ท า
ใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีข่องรถโฟลค์ลฟิทส์ัน้ลงอย่างมาก และเมื่อมกีตกิาการจดัเกบ็ (SOP) ที่
ชัดเจน พนักงานจึงสามารถขบัรถโฟล์คลิฟท์ตรงเข้าจัดเก็บที่ชัน้เป้าหมายได้ทันทีโดยไม่
จ าเป็นตอ้งวางพกัสนิคา้บรเิวรหน้าคลงั 
 ผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นนี้  สอดคล้องกับงานวิจัยของ สุรธันย์ ปาละพรพิสุทธิ ์และคณะ 
(2566) ทีร่ะบุว่าการจดัพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้กลุ่ม A ใหใ้กลท้างเขา้-ออก ช่วยลดระยะทาง และเวลา
ในการขนย้ายได้อย่างมนีัยส าคญั รวมถึงสอดคล้องกบัผลการศึกษาของ ยุธา ประเสตยาวนั 
(2563) ทีย่นืยนัว่าการก าหนดมาตรฐานพื้นที่จดัเก็บ (Regulation) ช่วยขจดัความสูญเปล่าจาก
การท างานแบบสุม่ (Random Storage) ไดอ้ย่างเป็นรปูธรรม 
 
 5.2.2 การบรรลุเป้าหมายของ Future State VSM ในดา้นการลดเวลาคน้หาสนิคา้ 
 จากแผนผงั VSM สภาพอนาคตทีต่ ัง้เป้าหมายในการลดเวลา ของขัน้ตอนการค้นหา 
และออกใบหยบิสนิคา้ ผลการด าเนินงานพบว่าสามารถลดเวลาจากเวลาเฉลีย่ 423 วนิาท ีเหลอื
เพยีง 124 วนิาท ีลดลงถงึ 299 วนิาท ีหรอืปรบัปรุงดขีึน้สงูถงึรอ้ยละ 70.69 ซึง่ถอืเป็นการบรรลุ
เป้าหมายตาม VSM สภาพอนาคตไดอ้ย่างชดัเจน 
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 สาเหตุที่ท าให้เกดิผลลพัธ์ตามเป้าหมาย เกดิจากการเขา้ไปแก้ไขปัญหาที่รากเหง้า
ของปัญหาโดยตรง กล่าวคอื เป็นการเปลีย่นรูปแบบการท างานจากเดมิทีต่อ้งพึง่พาความจ าของ
พนักงานเพยีงคนเดยีว ซึ่งท าให้เกดิการเดนิค้นหาแบบสุ่ม มาเป็นการใช้เทคโนโลยตี้นทุนต ่า 
ด้วยการสร้างฐานขอ้มูลบนคลาวด์ (Google Sheets) ท าให้พนักงานทุกคนสามารถเปิดดู และ
ทราบพกิดัสนิคา้ไดล้่วงหน้าผ่านโทรศพัท์มอืถอื จงึเปรยีบเสมอืนการตดัความสูญเปล่าจากการ
เคลื่อนไหว และการรอคอย ออกจากกระบวนการคน้หาได ้100% 
 ผลการศึกษานี้สอดคล้องอย่างยิง่กบังานวจิยัของ ชญัญาภคั ไชยพรรณ และคณะ 
(2566) ที่พบว่าการสร้างฐานข้อมูลสนิค้าเพื่อระบุต าแหน่งแบบปัจจุบนั  สามารถลดเวลาการ
ค้นหาสินค้าลงได้ถึงร้อยละ 91 นอกจากนี้การใช้ระบบข้อมูลยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ  
อนิทชั ประชานันท์ และคณะ (2564) ทีพ่บว่าการระบุต าแหน่งสนิค้าทีช่ดัเจน ช่วยใหพ้นักงาน
ทุกคนสามารถเขา้ถงึขอ้มลู และปฏบิตังิานเบกิจ่ายทดแทนกนัไดท้นัท ีท าใหก้ระบวนการท างาน
เกดิความไหลลื่นตามหลกัการของระบบการผลติแบบลนี 
 
 5.2.3 นยัส าคญัของผลการปรบัปรุงในมติกิารบรหิารจดัการ 
 แมก้ารศกึษาวจิยัในครัง้นี้จะขบัเคลื่อนดว้ยการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืทางวศิวกรรมอุต
สาหการ ไม่ว่าจะเป็น ECRS, ABC Analysis และ VSM แต่ผลลพัธ์ที่ได้กลบัสะท้อนให้เหน็ถงึ
ความส าเร็จในมิติของการบริหารจดัการธุรกิจ และการจดัการโลจิสติกส์เชิงกลยุทธ์อย่างมี
นยัส าคญั โดยสามารถอภปิรายผลในมุมมองเชงิบรหิารได ้3 ประเดน็หลกั ดงันี้ 

1. ด้านการบริหารต้นทุน  และการเพิ่มขีดความสามารถ (Cost Management & 
Capacity Expansion) ในมุมมองของการบรหิารต้นทุน การลดเวลาจดัเก็บลงได้ 14 วนิาทตี่อ
รอบ อาจดเูป็นตวัเลขทีน้่อยในเชงิปฏบิตักิาร แต่เมื่อน ามาวเิคราะหใ์นเชงิบรหิารส าหรบัสนิค้าที่
มปีรมิาณหมุนเวยีนสูง เช่น สนิค้า ก ที่มกีารเคลื่อนไหวถงึ 25,672 ครัง้ต่อปี จะพบว่าองค์กร
สามารถประหยดัเวลาการท างานของรถโฟลค์ลฟิทไ์ดถ้งึ 100 ชัว่โมงต่อปี สิง่นี้สง่ผลโดยตรงต่อ
การลดต้นทุนแฝง ไม่ว่าจะเป็น ค่าเสื่อมสภาพของเครื่องจกัร และค่าน ้ามนัเชื้อเพลงิ นอกจากนี้ 
เวลาทีป่ระหยดัไดย้งัถอืเป็นการเพิม่ ขดีความสามารถ (Capacity) ใหก้บัคลงัสนิคา้ ท าใหอ้งคก์ร
สามารถรองรบัปรมิาณงานที่เพิม่ขึ้นจากลูกคา้ในอนาคตได ้โดยไม่จ าเป็นต้องลงทุนเพิม่อตัรา
ก าลงัคนหรอืซือ้เครื่องจกัรใหม่ 

2. ด้านการบริหารความเสี่ยงและทรัพยากรมนุษย์ (Risk Management & Human 
Resources) ปัญหาเดมิของคลงัสนิคา้คอืการพึง่พาทกัษะ และความจ าของพนกังานเพยีงบุคคล
เดียว (Person-dependent) ซึ่งถือเป็นความเสี่ยงอย่างยิง่ในการบรหิารจดัการ หากพนักงาน
รายดงักล่าวลาหยุดหรอืลาออก จะส่งผลกระทบใหก้ารด าเนินงานหยุดชะงกัทนัท ีการน าระบบ
ฐานขอ้มูลบนคลาวด์ (Google Sheets) และการก าหนดโซนพื้นที่มาใช ้ถอืเป็นการเปลีย่นผ่าน



57 

องคก์รไปสู่การท างานทีพ่ึง่พาระบบ และขอ้มูลพนักงานทุกคนสามารถเขา้ถงึขอ้มูล และท างาน
ทดแทนกนัได้ ซึ่งไม่เพยีงแต่ช่วยลดความเสีย่งในการหยุดชะงกัของงาน แต่ยงัสามารถช่วยลด
ระยะเวลา และตน้ทุนในการฝึกอบรมพนกังานใหม่ไดอ้กีดว้ย 

3. ด้านกลยุทธ์การปรบัปรุงด้วยเทคโนโลยตี้นทุนต ่า (Low-cost Innovation Strategy) 
การแก้ไขปัญหาการค้นหาสินค้าที่ใช้เวลานานด้วยการประยุกต์ใช้ Google Sheets ผ่าน
โทรศพัท์มอืถอืสว่นตวัของพนักงาน ถอืเป็นการบรหิารจดัการเชงิกลยุทธแ์บบเทคโนโลยตีน้ทุน
ต ่า (Low-cost Kaizen) องคก์รสามารถลดระยะเวลาความสญูเปล่าลงไดส้งูถงึรอ้ยละ 75.41 โดย
ปราศจากการลงทุนในระบบที่มีราคาแพง กลยุทธ์นี้สะท้อนให้เห็นว่าการบริหารจดัการที่มี
ประสทิธภิาพ ไม่จ าเป็นตอ้งเริม่ตน้ดว้ยการลงทุนทีส่งู แต่เริม่ตน้จากการท าความเขา้ใจรากเหงา้
ของปัญหา และประยุกตใ์ชท้รพัยากรทีม่อียู่ใหเ้กดิความคุม้ค่าสงูสุด ซึง่สง่ผลดตี่อการตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ทีร่วดเรว็ และแม่นย ายิง่ขึน้ 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 ขอ้เสนอแนะส าหรบัการน าไปใชป้ระโยชน์ (ส าหรบัสถานประกอบการ) 

1. การรกัษาวนิัยในการปฏิบตัิงาน ความส าเร็จของระบบ Google Sheets ขึ้นอยู่กับ
ความมวีนิัยของพนักงานจดัเก็บ ดงันัน้ องค์กรควรมกีารอบรม และก าชบัให้พนักงานอัปเดต
ข้อมูลพิกัดลงในระบบ ทนัทีที่จดัเก็บสินค้าเสร็จสิ้น เพื่อไม่ให้ข้อมูลคลาดเคลื่อน  ต้องเขียน
ขัน้ตอนการท างานออกมาดว้ย 

2. การทบทวนข้อมูล ABC Analysis เนื่องจากความต้องการของลูกค้าอาจมีฤดูกาล 
ทีเ่ปลีย่นแปลงไป องคก์รควรมกีารประเมนิขอ้มูลความถี่ในการเคลื่อนไหวของสนิคา้ใหม่อย่าง
น้อยทุก ๆ 6 เดือน หรือ 1 ปี เพื่อปรบัปรุงผงัพื้นที่การจัดเก็บให้เหมาะสมกับสถานการณ์
ปัจจุบนัอยู่เสมอ 

3. ควรมกีารศกึษาความเป็นไปไดใ้นการน าเทคโนโลยอีตัโนมตั ิเช่น การสแกนบารโ์คด้ 
(Barcode) หรอื ควิอารโ์คด้ (QR Code) มาเชื่อมต่อกบัระบบฐานขอ้มลู เพือ่ลดเวลา 124 วนิาท ี
ทีพ่นกังานตอ้งคยีข์อ้มลูหรอืเปิดคน้หาในเอกสารใหร้วดเรว็ และแม่นย ายิง่ขึน้ 

4. ควรขยายขอบเขตการจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมจ าลองสถานการใ์หค้รอบคลุม
คลังสินค้าของลูกค้ารายอื่น ๆ นอกเหนือจากลูกค้า A เพื่อประเมินผลกระทบเชิงระบบ 
ต่อภาพรวมของศูนยก์ระจายสนิคา้ทัง้หมด 
 
 5.3.2 ขอ้เสนอแนะส าหรบัการท าวจิยัครัง้ต่อไป 

1. การจดัการคลงัสนิคา้ดว้ยการใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ และการใชร้ะบบแฝดเสมอืน
(Digital Twin) เพือ่ใหส้ามารถจดัการคลงัสนิคา้ไดแ้บบเรยีลไทม ์(Real Time) 
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ท่ีเกบ็ข้อมูล 

เวลาเฉล่ีย 

(วินาที) 
1. การรบัเขา้สนิคา้ 
ขัน้ตอนที ่1.1 น ารถหกลอ้มารบั
สนิคา้จากคลงัสนิคา้หน้าโรงงาน
การผลติ 

รถหกลอ้ 1 คนั 
รถโฟลค์ลฟิท ์2 คนั 
พนกังาน 3 คน 

4 25.25 

ขัน้ตอน 1.2 ขนยา้ยสนิคา้ขึน้ไป
บนรถหกลอ้ 

รถโฟลค์ลฟิท ์2 คนั 
พนกังาน 2 คน 

25 46.84 

ขัน้ตอนที ่1.3 รถหกลอ้ขนยา้ย
สนิคา้ไปยงัคลงัสนิคา้ 

รถหกลอ้ 1 คนั 
พนกังาน 1 คน 

3 318.11 

ขัน้ตอนที ่1.4 ขนยา้ยสนิคา้จากรถ
หกลอ้ลงมาวางทีห่น้าคลงัสนิคา้ 

รถโฟลค์ลฟิท ์2 คนั 
พนกังาน 2 คน 

12 51.52 

2. การจดัเกบ็สนิคา้ 
ขัน้ตอนที ่2.1 เคลื่อนยา้ยสนิคา้จาก
หน้าคลงัสนิคา้เขา้ไปไวใ้น
คลงัสนิคา้ หรอืหน้าคลงัสนิคา้ของ
ลูกคา้ A 

รถโฟลค์ลฟิท ์3 คนั 
พนกังาน 3 คน 

13 31.23 

พบการรอคอย รอสนิคา้ถูกยกลงมา
จากรถ 6 ลอ้ 

  72 

ขัน้ตอนที ่2.2 การจดัเกบ็สนิคา้ รถโฟลค์ลฟิท ์3 คนั 
พนกังาน 3 คน 

9 55.55 

3.การหา และออกใบหยบิสนิคา้ 
ขัน้ตอนที ่3.1 คน้หาสนิคา้ทีต่อ้ง
จดัสง่ในวนัถดัไป และน าขอ้มลู
สนิคา้ไปท าใบหยบิสนิคา้ 

พนกังาน 1 คน 4 423 

ขัน้ตอนที ่3.2 การรอใบงานจาก
แผนกอื่น เพือ่กรอกขอ้มลูสนิคา้ที่
ตอ้งหยบิ 

  1 ชัว่โมง 
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กระบวนการ / ขัน้ตอน อปุกรณ์ / ทรพัยากรท่ีใช้ จ านวนครัง้
ท่ีเกบ็ข้อมูล 

เวลาเฉล่ีย 

(วินาที) 
ขัน้ตอนที ่3.3 การออกใบหยบิ
สนิคา้ 

คอมพวิเตอร ์และปริน้เตอร์ 
พนกังาน 1 คน 

4 124 

4. การเตรยีมสนิคา้ 
ขัน้ตอนที ่4.1 ยกสนิคา้ออกมา
ตรวจ 

รถโฟลค์ลฟิท ์1 คนั 
พนกังาน 1 คน 

20 55.1 

ขัน้ตอนที ่4.2 แผนกควบคุม
คุณภาพตรวจสอบสนิคา้ 

พนกังาน 2 คน 6 282.15 

ขัน้ตอนที ่4.3 ยา้ยสนิคา้ไปไวน้อก
คลงัสนิคา้ของลูกคา้ A รอจดัสง่ใน
วนัถดัไป 

รถโฟลค์ลฟิท ์2 คนั 
พนกังาน 2 คน 

7 78.43 

5. การจดัส่งสนิคา้ 
ขัน้ตอนที ่5.1 ยกสนิคา้มาท าความ
สะอาดเตรยีมขึน้รถ และตรวจสอบ
สนิคา้ 

รถโฟลค์ลฟิท ์2 คนั 
รถลากพาเลท 1 คนั 
พนกังาน 4 คน 

20 42.65 

ขัน้ตอนที ่5.2 น าสนิคา้ขึน้รถหกลอ้  35 51.38 
 

 หมายเหตุ: ข้อมูลเวลาเฉลี่ย (วินาที) ในตาราง เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลจากการ
ปฏิบตัิงานจริงของพนักงาน และรถโฟล์คลิฟท์ เพื่อน ามาหาค่าเฉลี่ย และใช้เป็นข้อมูลอ้างอิง
ส าหรบัการจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่าสภาพปัจจุบนั (Current State VSM) 
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